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El concurrente trabajo de investigación tuvo el propósito de demostrar que la 
aplicación de la metodología PHVA en el área acabado de casacas de hombres 
incrementa la productividad de la empresa textil  Mantilla S.A.C. 
 
Por ello, para la aplicación propuesta de  metodología, se dio modernizando los 
procesos de manufactura, reduciendo costos y cumpliendo las exigencias del 
mercado. 
La población está conformada por 12 quincenas en las cuales 6 quincenas 
antes y 6 quincenas después en la medida de los indicadores propuestos en el 
área de acabado de casacas de hombres de la empresa textil Mantilla S.A.C., 
además, la concurrente muestra es de tipo no probabilístico, intencional por el 
periodo de progreso de la investigación. 
 
Además, el tipo de tesis es de diseño cuasi experimental, nivel aplicada, con 
enfoque cuantitativo de datos paramétricos, por ende para la validación de la 
hipótesis se usó la prueba T-Student, obteniendo como resultado que el 
empleo de la metodología PHVA incrementó la productividad en 40.93%, la 
eficiencia en 28.12% y la eficacia en 18.55%, en cociente de medias del antes 
y del después de la aplicación. De este modo, se concluye que la Aplicación de 
la metodología PHVA en el área de acabado de casacas de hombres 












































  INTRODUCCIÓN 





El avance tecnológico con el pasar de los años nos permite tener más 
facilidad y accesibilidad a diversos servicios, productos y medios, pero a 
pesar de un gran avance tecnológico este no es del todo beneficio si no se 
cuenta con calidad en el producto. 
  
Como se presenta en el caso de la compañia textil mantilla s.a.c la cual en 
sus talleres de confección de prendas de vestir para hombres y mujeres, 
requiere de una mejora de calidad en cada acabado de las prendas, pero 
las cuales incurren en un corren frecuente, el cual es el exceso de tela en 
algunas prendas y la falta de material para el acabado de algunas. 
 
Teniendo en consecuencia, una insatisfacción del cliente que adquiere las 
prendas, generando tiempos de reproceso para poder ser vendidos sin 
perder su categoría de producto nuevo y precio en el mercado peruano. 
 
1.1.1 Realidad Nacional 
 
El sector textil en el Perú se ve muy beneficiado debido a que se establece 
en un gran mercado el cual es el de Estados Unidos, a pesar de ello 
debido a la crisis económica se generó un receso en las ventas. 
 
Además,  La importación de prendas peruanas por parte de las grandes 
firmas estadounidenses es mucho menor a la esperada, a pesar de que 
este país muestra signos de recuperación económica. Un reporte de 
Prom-Perú así lo confirma. Las ventas a ese mercado han tenido un 
comportamiento muy diverso en el año. Y si bien hacia agosto logró 
registrar un aumento de 5,6%, dicha cifra está aún muy lejos de las tasas 
de entre 15% y 20% a las que solíamos estar acostumbrados.”, (El 
Comercio, lunes 03 de noviembre del 2014). 
Prueba de ello es la siguiente Tabla n. 1 de producción de las industrias 
textiles, cuero y calzado, papel y edición e impresión, 2007-2012 elaborado por 
el Ministerio de  a continuación, el cual nos muestra el decrecimiento entre los 
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años 2007-2012 de la Producción en el sector textil, generando menores 
futuras ventas para el sector peruano. 
 
Tabla N° 1: Producción de las industrias textiles, cuero y calzado, papel y 
edición e impresión, 2007-2012. 
 
Fuente: Ministerio de la Producción - Viceministerio de MYPE e Industria. 
Elaborado por: INEI 
 
1.1.2. Realidad Local 
La empresa textil mantilla s.a.c., brinda el servicio de confección de 
casacas de hombre especialmente para colegios, hombres de todos los 




171 Hilatura, tejedura y acabados de productos textiles
Frazadas unidades   397 804   392 228   401 270   489 116   498 608   451 078
Hilos e hilados sintéticos y  artificiales t   4 431   4 752   4 508   4 825   4 900   4 504
Tejidos de algodón m  48 380 602  46 453 944  35 621 500  40 893 788  44 626 666  34 998 939
Tejidos mix tos m  14 494 756  14 348 811  10 273 761  11 760 835  12 726 052  13 048 244
Hilos e hilados de algodón t   45 169   41 985   34 013   41 317   37 689   35 551
Hilos e hilados de pelos de alpaca t   2 616   2 359   1 917   2 573   2 580   3 467
Hilos e hilados de algodón y  mezclas t   1 663   1 779   1 222   1 478   1 950   1 549
172 Fabricación de otros productos textiles
Redes, cabos y  cordeles para la pesca kg  7 980 482  6 406 732  3 848 512  6 381 428  8 128 109  8 218 136
173 Fabricación de tejidos y artículos de punto
19 Cuero y calzado
191 Curtido y adobo de cueros
Suela quebracho kg   33 243   32 377   21 984   2 356 … …
Cueros div ersos pie
2
 7 699 463  7 276 853  7 049 103  8 239 213  9 032 647  9 109 960
192 Fabricación de calzado
Calzado de goma par  3 002 729  2 375 469  1 946 162  2 072 461  1 847 480  1 831 681
Calzado de plástico par  1 663 726  1 694 605  1 536 308  1 507 393  1 414 292  1 137 005
21 Productos de papel
210 Fabricación de papel y de productos de papel
Papel kraft y  similares t   7 150   5 285   4 533   3 429   3 696   3 158
Papel bond y  similares t   49 588   51 738   40 006   38 625   47 254   36 400
Cartón liner t   39 348   42 688   39 128   55 857   58 285   63 336
Cartón corrugado t   8 593   15 908   15 829   18 725   22 387   22 687
Pañales tipo calzón miles   394 446   370 158   275 128   433 214   482 938   464 812
22 Actividades de edición e impresión
221 Actividades de edición
Diarios miles   313 775   329 430   393 344   444 497   507 164   534 016
CIIU  = Clasificación Industrial Internacional Uniforme.
t = toneladas métricas       m = metros       kg = kilogramo       pie2 = pie cuadrado.       
Producto
 8 848 067
2012 P/
Tejidos de punto para confección de prendas de 
v estir
kg  11 936 223  10 751 636  9 329 834  10 679 421  9 334 306
        2007 - 2012
CIIU Unidad de 
Medida
2007 2008 P/ 2009 P/ 2010 P/ 2011 P/
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sectores sociales, dando como mejora la innovación siempre en sus 
diseños y sus acabados. 
El área de producción de la empresa textil se encarga de todo lo que es la 
confección de las prendas de vestir a partir de las telas cortadas. 
18 
 
Figura N° 1: Diagrama de Causa – Efecto (Ishikawa) 
 
 
Fuente: Investigación propia. 
Elaborado por: Propia del autor 
Baja 
productividad 
de casacas de 
hombres de la 
empresa textil 
mantilla s.a.c, 




METODOS DE TRABAJO MEDIO 
AMBIENTE 






Producto con un costo 
variable frecuentemente 
Falta de conocimiento 
sobre manejo de 
máquinas textiles 
Falta de práctica continúa 
con los diseños o moldes 
Espacio limitado para 
desenvolverse 
adecuadamente. 
Zona cercada con rejas 
que impiden el pase de 
vehículos de carga. 
Enfermedades 
constantes. 
Sobrecarga de trabajo. 
Falta de mantenimiento de 
maquinas de cocer. 
Escasez de repuestos 
de máquinas. 
Falta de capacitación para 
operar máquinas de costura. 
 
Constante rotación de 
personal de trabajo. 
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Luego de la realización del diagrama de Ishikawa se elaboró el diagrama de Pareto para poder identificar con mayor 
exactitud cuáles eran las causas más elevadas en términos porcentuales en la empresa. 
Tabla N° 2: Resultados del Diagrama de Pareto 
Fuente: Investigación propia. 






































































FRECUENCIA 25 22 20 18 15 11 8 7 6 5 3 140
% RELATIVO 18% 16% 14% 13% 11% 8% 6% 5% 4% 4% 2% 100%

















RESULTADOS DEL DIAGRAMA DE PARETO DE CAUSAS DE 
LA FALTA DE PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ACABADO 
DONDE SE REALIZAN LAS CASACAS DE HOMBRE DE LA 
EMPRESA TEXTIL MANTILLA S.A.C.
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La empresa donde se aplicará la presente tesis, no cuenta con un registro 
de actividades y no se ha utilizado ninguna metodología de referencia para 
evaluar la productividad en el acabado de sus casacas de hombres por lo 
cual no cuentan  con una productividad.  
Por ello, se optó por establecer una productividad buscando de esa 
manera establecer la situación actual y comparar con la mejora que se 
desea alcanzar en términos de productividad las cuales están graficadas 
en el anexo n°17, 18,19 y 20: Establecimiento de productividad  del Mes 
de Octubre, Noviembre y Diciembre del 2016. 
 
Los operarios y operarias del área de producción en el proceso de 
acabado incurren a los siguientes errores según actividades: 
o Costura de Brazos: Cada costura que se requiere para unir las telas 
y las partes que forman las casacas de buzo de hombres y mujeres 
presenta errores de costura 
o Costura de Cuello: Hilo excedente al inicio y finalizado de costura 
de cuello de casacas de buzo. 
o Exceso de hilo: Cada costura y/o puntada que se realiza a la tela 
cortada deja un exceso notorio de hilo lo cual hace que se pierda el 
atractivo del producto. 
o Tiempos excedentes: Cuando la casaca esta finalmente acabada se 
suele dar tiempos extras debido al exceso de hilos, falta de tela en 
algunos extremos o exceso de tela lo cual malo la estética de las 
chompas. 
o Ausentismo laboral: Durante el año se contrata personal el cual con 
el pasar de los días deja el trabajo debido a la falta de práctica o 
conocimiento previo. 
 
Por ello, al existir dichos errores frecuentemente en el cortado y acabado 
de las chompas, incide a que se genere posibles tiempos perdidos en dar 
solución a los errores de calidad en el producto, generando mayor 




1.2 Trabajos previos 
 
Por otro lado, hay muchas investigaciones científicas referentes a la 
metodología PHVA, que nos explican que la aplicación de la metodología 
mencionada da buenos resultados, aportando así a la presente 
investigación.  




Recinos (2005), en su tesis “Implementación de un programa de mejora 
continua para las áreas de manufactura y logística en una industria de 
bebidas”, desarrollado en la Universidad de San Carlos de Guatemala, 
Facultad de Ingeniería, el objetivo de la presente investigación es establecer 
los lineamientos y requerimientos para la implementación de un programa de 
mejora continua en una industria de bebidas, el cual concluye que las 
oportunidades de mejora con la implantación de este programa dan un 
incremento de productividad en 5% anual, una reducción de mermas (10% 
anual), y la reducción de costo de producción por caja (2% anual). 
 
Galarza (2011), en su tesis "Aplicación de un Proceso de mejora continua en 
un Taller Mecánico utilizando la técnica de Mantenimiento Productivo Total 
(TPM)", desarrollado en la Escuela Superior Politécnica del Litoral, Facultad de 
Ingeniería Mecánica y Ciencias de la Producción Industrial, el objetivo de la 
presente investigación es la aplicación de un proceso de mejora continua en un 
taller mecánico, haciendo uso de la Técnica de Mantenimiento Productivo Total 
(TPM), el cual concluye que se implementaron indicadores como el OEE y el 
índice de Prevención de Fallas, el cual con su cálculo antes de aplicar la 
mejora fue 28% y después de la aplicación del TPM es  de 41%, así 
incrementando un 13% la productividad del taller. 
 
Flores (2015), en su tesis "Propuesta de mejora continua para una planta de 
fundición de aluminio bajo la aplicación de técnicas de Lean Sigma", 
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desarrollado en el Instituto Politécnico Nacional, Facultad de Profesional 
interdisciplinaria de Ingeniería y Ciencias Sociales y Administrativas, el objetivo 
de la presente investigación es determinar y analizar las áreas de oportunidad 
en las distintas plantas de fundición de la empresa en estudio que permitan 
generar una propuesta integral  de mejora continua, el cual concluye que fue se 
optimizó los tiempos muertos, y se llegaron a reducir el 20% del tiempo 
consumido al turno en no producir piezas. 
 
Armando (2007) en su tesis “Metodología para la implementación del plan de 
manejo integral de residuos sólidos (pmirs) basado en un sistema de 
mejoramiento continuo phva (planear-hacer-verificar-ajustar) en manuelita s.a.”, 
desarrollado en la Universidad Nacional de Colombia Sede Palmira en la 
Facultad de Ingeniería y Administración, el objetivo de la presente investigación 
es la aplicación de la metodología PHVA con el fin de manejar adecuadamente 
los residuos sólidos, la investigación concluye con la optimización de los 
procesos de manejo de residuos sólidos llegando a aumentar su productividad 
en un 10% mejorando los tiempos de trabajo por residuo así como elevar los 
ingresos por reducir el tiempo en un 15%. 
 
Sánchez (2013), en su tesis ““Aplicación  de  las  7 herramientas  de  la  calidad  
a  través  del  ciclo de  mejora continua  de  Deming  en  la  sección  de  
hilandería  en  la  fábrica pasamanería  s.a.”, desarrollado en la Universidad de 
Cuenca Facultad de Ingeniería Químicas, Escuela de Ingeniería Industrial, el 
objetivo de la presente investigación es la aplicación de las 7 herramientas de 
la calidad con ayuda del ciclo de mejora continua o ciclo de Deming para 
mejorar los procesos en la sección de hilandería, la investigación concluye con 
el incremento de la productividad a partir de la ayuda de la metodología PHVA 
aumentando sus ganancias en 108000 dólares anuales y una productividad al 




Huancales (2014), en su tesis “Implementación de una mejora continua para 
una lavandería en el área de lavado al seco”, desarrollado en la Universidad de 
23 
 
San Martin de Porres, facultad de Ingeniería y Arquitectura, el objetivo de la 
presente investigación es implementar metodologías de calidad las cuales 
mejoren los costos que se generan al momento de realizar el lavando al seco 
de las prendas de hombres y mujeres, el cual concluye con un  ahorros en 
tema de costos de calidad reduciendo un total de S/. 324 776.92 en s/. 198 
097.09 obteniendo un 39% de ahorro. 
 
Chipana y Gallardo (2013), en su tesis “Implementación de Mejora Continua 
utilizando la Metodología PHVA en la empresa TASAMI S.A.C.”, desarrollado 
en la Universidad de San Martin de Porres, facultad de Ingeniería y 
Arquitectura, el cual presenta como objetivo el aumentar la productividad de la 
empresa TASAMI S.A.C. Para ello, se aplicó el Sistema de Mejora Continua 
utilizando la metodología PHVA en la empresa, dedicada a brindar servicios de 
soporte técnico, asesoría y desarrollo de proyectos de automatización. En 
conclusión, el proyecto resultó viable, ya que se logró incrementar la 
productividad de la empresa en un 13% y se espera que mejore aún más 
mientras se siga el sistema de mejora continua actual. 
 
Ayuni y Matheus (2013), en su tesis “Implementación de un Sistema de Mejora 
Continua bajo la metodología PHVA en la empresa ARNAO S.A.C.”, 
desarrollado en la Universidad San Martin de Porres, Facultad de Ingeniería y 
Arquitectura, presenta como objetivo optimizar el área de operación usando el 
sistema de mejora continua en la empresa Arnao S.A.C. , cuya conclusión, el 
proyecto resultó factible, porque se llegó recuperar la inversión y además 
generando beneficios económicos para la empresa con un VAN de S/. 228.595 
y un TIR de 69%. 
 
Alayo y Bcerra (2014), en su tesis “Implementación del plan de mejora continua 
en el área de producción aplicando la metodología PHVA en la empresa 
Agroindustrias Kaizen”, desarrollado en la Universidad San Martin de Porres, 
Facultad de Ingeniería y Arquitectura, el cual cuyo objetivo es contribuir con la 
mejora continua de la empresa, aumentar la rentabilidad, mejorar los procesos 
operacionales y de apoyo. Se concluye, que se implementó el sistema de 
mejora continua en el área de producción, así contribuyendo a las mejoras de 
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productividad de 1.2 a 1.6, en el indicador de efectividad de 34.88% al 70%, el 
clima laboral aumentó de 63% al 80%, se disminuyeron las horas hombre en 
mantenimiento correctivo de 85.5% al 23.66%. 
 
Flores y Mas (2015), en su tesis “Aplicación de Metodología PHVA para la 
mejora de la productividad en el área de producción de la empresa KAR & MA 
S.A.C.”, desarrollado en la Universidad de San Martin de Porres, Facultad de 
Ingeniería y Arquitectura, de la cual su objetivo es aplicar la metodología PHVA 
para mejorar la productividad del área de producción de la empresa KAR & MA 
S.A.C. En conclusión, se logró mediante la implementación de la metodología 
phva incrementar la productividad global en 2.3%, la eficiencia global de los 
equipos de 45.47% a 54.50%. 
 
1.3 Teorías relacionadas al tema 
 
1.3.1 Mejora Continua 
"La mejora continua se va referir que siempre habrá proceso de cambio, de 
desarrollo y con posibilidades de mejorar, que serán aplicadas tanto a las 
personas, como a las organizaciones y sus actividades, la cual será un 
ciclo interrumpido, que se identificará en un área de mejora, se planearán 
como se realizará, se implementará, se verificará los resultados y se actúa 
de acuerdo a ellos, para así corregir desviaciones, y también dar un mejor 
servicio o producto a los clientes" (Aguilar, La mejora continua 2010, p.3). 
 
(Jaime Beltrán, Guía para la Gestión Basada en Procesos, España 2002, 
pág. 46) 
El Ciclo de Mejora Continua PHVA. 
El gráfico ilustra como aplicando el ciclo de mejora continua, las 
organizaciones pueden avanzar hacia niveles de eficacia y eficiencia 
superiores. 






Figura N° 2: Ciclo de Mejora Continua 
 
P. Planificar.- la etapa de planificar implica establecer qué se quiere 
alcanzar y cómo se pretende alcanzar. 
 
H. Hacer.- en esta etapa se lleva a cabo la implantación de las 
acciones planificadas según la etapa anterior. 
 
V.Verificar.- en esta etapa se comprueba la implantación de las 
acciones y la efectividad de las mismas para alcanzar las mejoras 
planificadas. 
 
A. Actuar.- en función de los resultados de la comprobación 
anterior, en esta etapa se realizan las correcciones necesarias o 
se convierten las mejoras alcanzadas en una forma estabilizada de 
ejecutar el proceso. 
 
SANCHEZ, S. 
El Ciclo de Deming y cómo aplicarlo en una pyme 
 Las 4 etapas que componen el ciclo de Deming son las siguientes 
(además, os dejo en las etapas de planificar y controlar diferentes 
herramientas que podéis utilizar):  
 
1. Planificar (Plan): Se buscan las actividades susceptibles de mejora y 
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se establecen los objetivos a alcanzar. Para buscar posibles mejoras 
se pueden realizar grupos de trabajo, escuchar las opiniones de los 
trabajadores, buscar nuevas tecnologías mejores a las que se están 
usando ahora, etc. 
 
AMFE – Análisis Modal de Fallos y Efectos (Introducción) – 
Herramienta para el desarrollo de productos y servicios seguros. 
 
Diagrama de Gantt – Planificación y seguimiento de actividades y 
proyectos. 
 
Método de diseño intuitivo Poka-yoke – Diseño a prueba de errores. 
 
Las 5S – Sistemática para lograr lugares de trabajo mejor organizados. 
 
Método Kanban – Método para obtener un sistema de producción 
altamente efectivo y eficiente. 
 
Las 7S de ManKinsey – Siete factores básicos para la estrategia de 
cualquier organización. 
 
Diagrama Pert – Diagrama para el diseño de procesos operacionales 
en proyectos. 
 
Función de pérdida de Taguchi – Cómo evaluar de forma numérica la 
pérdida de calidad en un proyecto. 
 
RCM – Mantenimiento Centrado en la Fiabilidad – Análisis para 
desarrollar un programa eficiente mediante el mantenimiento 
preventivo. 
 




APQP – Planificación avanzada de la calidad del producto – 
Metodología estructurada para desarrollar productos/servicios. 
   
Metodología Scrum- Sistemática para aumentar la eficiencia de 
equipos de trabajo en proyectos y desarrollo de productos. 
 
2. Hacer (Do): Se realizan los cambios para implantar la mejora 
propuesta. Generalmente conviene hacer una prueba piloto para probar 
el funcionamiento antes de realizar los cambios a gran escala. 
 
3. Controlar o Verificar (Check): Una vez implantada la mejora, se deja 
un periodo de prueba para verificar su correcto funcionamiento. Si la 
mejora no cumple las expectativas iniciales habrá que modificarla para 
ajustarla a los objetivos esperados. 
 
Diagrama de Pareto – La famosa curva 80%-20% para organizar datos 
y centrar los esfuerzos en lo más importante. 
 
Diagrama de Ishikawa – Estudio para localizar las causas de los 
problemas 
 
MAQ – matriz auto-calidad – Herramienta para detectar en tiempo real 
donde se producen defectos y el lugar donde son generados. 
 
Análisis de Kano – Sistemática para el desarrollo de productos y la 
satisfacción del cliente. 
 
Análisis ABC – Herramienta para diagnosticar cuales son los artículos 
más importantes en un organización. 
 
ASP – Análisis de satisfacción del personal – Herramienta para la 
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medición delo que piensan los empleados acerca de su organización. 
 
 
Método Kawakita Jiro – Método para la resolución de problemas. 
 
VSM: Mapeo del flujo de valor – Técnica de Lean manufacturing para 
analizar y diseñar flujos de materiales. 
 
Simulación de Monte Carlo – Técnica estadística para predecir y 
corregir comportamientos en lineas de producción. 
 
4. Actuar (Act): Por último, una vez finalizado el periodo de prueba se 
deben estudiar los resultados y compararlos con el funcionamiento de 
las actividades antes de haber sido implantada la mejora. Si los 
resultados son satisfactorios se implantará la mejora de forma 
definitiva. Si no lo son, habrá que decidir si realizar cambios para 
ajustar los resultados o si desecharla. Una vez terminado el paso 4, se 
debe volver al primer paso periódicamente para estudiar nuevas 
mejoras a implantar.  
 
Kaizen 
Según Carro y González (2012), el Kaizen, cuyo significado de la palabra 
japonés es “cambio para mejorar”, la cual los 2 pilares que sustentan dicho 
metodología son los de equipo de trabajo y la ingeniería industrial que 
emplean para mejorar los procesos productivos, la cual se enfocarán a la 
gente y la estandarización de los procesos. 
El objetivo de la metodología Kaizen es incrementar la productividad 
controlando los procesos de manufactura mediante la reducción de 
tiempos de ciclo, la estandarización de calidad y los métodos de trabajo 
por operación. También es enfocada a la eliminación de desperdicio, 





Seis Sigma es una estrategia de mejora continua del negocio, que al nivel 
de empresa es una iniciativa estratégica que busca alcanzar una mejora 
significativa en el crecimiento del mercado, su capacidad y en la 
satisfacción de los clientes con sus necesidades. (Vara y Gutiérrez, 2013, 
p.398). 
 
Es decir, Six Sigma es una estrategia que permite mejorar los procesos, 
como basándose en reducción de la variabilidad, reducir o eliminar los 
errores  que contengan en la entrega de un servicio o producto, mediante 
diversas metodologías y herramientas. La cual el valor del Sigma debe ser 
6, para que la calidad sea mucho mejor y solo contenga los 3.4 defectos 
por millón de oportunidades de errores. 
 
1.3.2 Antecedentes de la Mejora Continua 
 
Según Gutarra (2002) en su tesis “Implementación  De  Los  Círculos  De  
Calidad  En  El  Instituto  Superior  Tecnológico  – Itec” desarrollado en la 
Universidad Nacional Mayor de San Marcos nos dice “Durante   la   edad   
media,   el   mantenimiento   de   la   calidad   se   lograba gracias   a   los   
prolongados   períodos   de   capacitación   que   exigían   los gremios  a  
los  aprendices,  tal  capacitación  imbuía  en  los  trabajadores  un sentido 
de orgullo por la obtención de productos de calidad. La  revolución  
industrial  vio  surgir  el  concepto  de  especialización  laboral.  
El  trabajador  ya  no  tuvo  a  su  cargo  exclusivo  la  fabricación  total  de  
un producto,   sino   solo   una   parte   de   éste.   El   cambio   trajo   
consigo   un deterioro   en   la   calidad   de   la   mano   de   obra.   La   
mayor   parte   de   los productos  que  se  fabricaban  en  aquella  época  
no  eran  complicados  por lo   que   la   calidad   no   se   vio   mayormente   
afectada.    
Conforme   los productos   se   fueron   complicando   y   las   respectivas   
labores   se   fueron haciendo  más  especializadas,  fue  necesario  
revisar  productos  en  cuanto se concluía su fabricación.En  1924  W.A.  
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Shewhart  de  Bell  Telephone  Laboratories  diseño  una  gráfica de  
estadísticas  para  controlar  las  variables  de  un  producto.   
Y  así  inició  la era del control estadístico de la calidad.En  1942,  se  hizo  
evidente  el  reconocimiento  al  valor  del  control  de calidad. 
Desafortunadamente,  en  esa  época  el  personal  gerencial  de  las  
empresas estadounidenses no supo aprovechar tal contribución. En   
1946,   se   fundó la   Sociedad   estadounidense      de   Control   de   
Calidad /ASQC -American    Society    of    Quality    Control),    la    que    
a    través    de publicaciones,   conferencias   y   cursos   de   
capacitación,   ha   promovido   el control de la calidad en todo tipo de 
productos y servicios.  
En   1950   W.Edwards   Deming   ofreció   una   serie   de   conferencias   
a ingenieros     japoneses     sobre     métodos     estadísticos     y     sobre     
la responsabilidad   de   la   calidad   a   personal   gerencial   de   alto   
nivel.   Su parecer --publicado  en Out  of  the  Crisis--se  basa  en  catorce  
puntos entre los  que  se  incluyen  tres  ingredientes  de  calidad:  mejora  
continua, propósito constante y conocimiento profundo. Joseph  M.  Juran  
visitó  por  primera  vez  Japón  en  1954  y  contribuyó  a destacar  el  
importante  compromiso  del  área  gerencial  por  el  logro  de  la calidad,  
que  se  capacite  al  personal  en  la  gestión  para  la  calidad  y  que se   
mejore   la   calidad   a   un   ritmo   sin   precedentes   valiéndose   de   
estos conceptos,   los   japoneses   fijaron   normas   de      calidad   que   
después   se adoptaron en todo el mundo. 
En 1962, Kaoru Ishikawa (empresario y consultor japonés) constituyó los 
Círculos de Control de Calidad en Japón a fin de lograr el mejoramiento de 
la calidad. Los empleados japoneses aprendieron y aplicaron técnicas 
estadísticas sencillas. En noviembre de 1962, JUSE(Unión of Japanese 
Scientists and Engineers) organizó la primera conferencia de control de 
calidad para supervisores, enfocada a todos aquellos supervisores a nivel 
operativo.” 
 




Philip    B.    Crosby    (empresario    y    consultor    estadounidense)    
creó    el movimiento  cero  defectos  en  Martin - Marietta  durante  la  
década  de  1960, promoviendo así  el   concepto  que se deben hacer   
las   cosas   correctamente   desde un principio hasta el final, en 1979 




(Humberto Gutiérrez, Calidad Total y Productividad - 3ra edic., México 
2010, pag. 21) 
 
Según Humberto Gutiérrez en su libro “Calidad Total y Productividad” nos 
dice que “la productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen 
en un proceso o un sistema, por lo que incrementar la productividad es 
lograr mejores resultados considerando los recursos empleados para 
generarlos. En general, la productividad se mide por el cociente formado 
por los resultados logrados y los recursos empleados. 
 
Es usual ver la productividad a través de dos componentes: eficiencia y 
eficacia. La primera es simplemente la relación entre el resultado 
alcanzado y los recursos utilizados, mientras que la eficacia es el grado en 
que se realizan las actividades planeadas y se alcanzan los resultados 
planeados Así, buscar eficiencia es tratar de optimizar los recursos y 
procurar que no haya desperdicio de recursos; mientras que la eficacia 
implica utilizar los recursos para el logro de los objetivos trazados (hacer lo 
planeado).  
 
Se puede ser eficiente y no generar desperdicio, pero al no ser eficaz no 
se están alcanzando los objetivos planeados. Adicionalmente, por 
efectividad se entiende que los objetivos planteados son trascendentes y 
estos se deben alcanzar. La figura 1.8 muestra los componentes de la 
productividad y se ejemplifica la definición de eficiencia y eficacia midiendo 
los recursos empleados a través del tiempo total y los resultados mediante 
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la cantidad de producto generado en buenas condiciones. Esta figura 
sugiere dos programas para incrementar la productividad: mejorar la 
eficiencia reduciendo los tiempos desperdiciados por paros de equipos, 
falta de materiales, desbalanceó  de capacidades, mantenimiento no 
programado, reparación y retrasos en los suministros y en las órdenes de 
compra. 
Además, según Humberto Gutiérrez en su libro “Calidad Total y 
Productividad”, pag. 22 nos detalla que “por otro lado, está la mejora de la 
eficacia, cuyo propósito es optimizar la productividad del equipo, los 
materiales y los procesos, así como capacitar a la gente para alcanzar los 
objetivos planteados mediante la disminución de productos con defectos, 
fallas en arranques y en operación de procesos y deficiencias en 
materiales, en diseños y en equipos.  
Además, la eficacia debe buscar incrementar y mejorar las habilidades de 
los empleados y generar programas que les ayuden a hacer mejor su 
trabajo. Según la encuesta referida antes, la eficacia promedio detectada 
fue de 80%, es decir, en un tiempo útil en que se producen 100 unidades, 
solo 80 están libres defectos, las otras 20 se quedaron a lo largo del 
proceso por algún tipo de defecto. De estas 20 algunas podrán 
reprocesarse y otras serán desperdicio.  
De esta manera, si se multiplica la eficiencia por eficacia, se tiene una 
productividad promedio de orden de 40%, en las ramas industriales 
referidas, lo que indica el potencial y el área  de oportunidad  que existe en 
mejorar el actual sistema de trabajo y en organizar por medio de 
programas de mejora continúa.” 
 
Según una encuesta aplicada en los sectores metal-mecánico, calzado, 
muebles, textil y confección en México (Giral et al., 1998), la eficiencia 
promedio detectada fue de 50%, es decir, en estos sectores se 
desperdiciaba la mitad del tiempo, en promedio, en aspectos inherentes a 
fallas de planeación y organización de la producción, principalmente. De 
aquí que tome sentido la afirmación de la figura 1.8., que dice que más 
que producir más  rápido es mejor hacerlo reduciendo los tiempos 
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desperdiciados a lo largo de los procesos. 
 
Fuente: Calidad Total y Productividad - 3ra edic., México 2010, pag. 21) 
Elaborado por: Humberto Gutiérrez 
 
Tabla N°3 : La productividad y sus componentes. 
Productividad: mejoramiento continúo del sistema. 
Más que producir rápido, se trata de producir mejor 












𝟓𝟎% 𝒅𝒆𝒍 𝒕𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐 𝒔𝒆 𝒅𝒆𝒔𝒑𝒆𝒓𝒅𝒊𝒄𝒊𝒂 𝒆𝒏:
 
• Programación. 
• Paros no programados. 
• Desbalanceo de capacidades. 
• Mantenimiento y reparaciones. 
 
Eficacia = 80% 
• De 100 unidades 80 están 
libres de defectos. 
• 20 tuvieron algún tipo de 
defecto. 
 
De esta manera mediante la metodología PHVA implementar una mejora 
en el Área de Acabado para mejorar su productividad en la elaboración 
casacas de hombres, tomando en consideración la metodología actual y 
mejorándola. (Anexo N° 6). 
 
1.3.3 Eficiencia  
 
Es la medición de los valores obtenidos de las unidades sin fallas sobre 
unidades totales producidas, tomando en cuenta, los recursos empleados. En 





Según el autor Jack, F. (2008, p.99) menciona que “la eficiencia consiste en la 
medición de los esfuerzos requeridos para así alcanzar los objetivos. El costo 
el tiempo, el uso adecuado de los materiales, cumplir con la calidad propuesta,  
ya que los resultados más eficientes son alcanzados cuando se hace uso 
adecuado de estos factores, en el momento oportuno, al menor costo posible, y 
cumpliendo con las normas de calidad requeridas. La eficiencia es un favor 
muy importante en el éxitos de las empresas, pero la eficacia es aún más 
decisiva”. 
 
Es decir, la eficiencia va denotar la optimización de recursos, y cuando se dice 
ser eficiente es hacerlo mejor con lo mismo, ya que buscarán utilizar los 
medios, métodos  y procedimientos más adecuados y debidamente 
organizados para así asegurarse un óptimo empleo de los recursos 
disponibles. 
 





EF IC IEN C IA
5
M uy e f ic ie nte  
>1
3
Ine f ic ie nte  < 1 1
Ef ic e nte  = 1
                  
        𝑬   𝑬  
F uente: Documentos Planning, publicación periódica coleccionable
Donde:
CA: Costos Alcanzados
CE: Costo Eperado (cotización)
TE: Tiempo Esperado
UT: Unidades totales




Fuente: Carlos Mejía, “Indicadores de efectividad y eficacia, Documentos 
Planning: Publicación periódica coleccionable”. 
 
Además, según el autor Salazar Lopez Bryan en su publicación via web sobre 
%Eficiencia nos plantea la siguiente formula: 
 
SALAZAR LOPEZ, B. 
Aplicación del Tiempo Estándar 
 "Muchas organizaciones en aras de mantener sus niveles de productividad 
efectúan constantes evaluaciones del ritmo de trabajo mediante la comparación 
de la producción real y la producción estándar. " 
En el texto: (Salazar Lopez [sin fecha]) 
Salazar Lopez, Bryan, [sin fecha], Aplicación del Tiempo 








Elaboración : Bryan Salazar Lopez 
Fuente: Bryan Salazar, “Aplicación del Tiempo Estándar: Control de Mano de 
Obra”. 
 
Es la medición de los valores obtenidos de las unidades sin fallas sobre 
unidades totales producidas, tomando en cuenta, los recursos empleados. En 
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este indicador, se desea optimizar los recursos de tiempos y costos (Gutiérrez, 
2013, p.7). 
 







Elaboración: Gutiérrez Pulido. 




Según Jack, F. (2008, p.98) indica que “la eficacia mide los resultados en 
función de los objetivos que se han propuesto, presuponiendo que esos 
objetivos se cumplan de manera organizada y ordenada sobre la base”. 









Fuente: OCPLA [en línea],”Indicadores de desempeño” 
 
La eficacia medirá los esfuerzos relevantes que deben llevarse  a cabo en una 
organización, además busca incrementar y mejorar las habilidades de los 
trabajadores y generar programas que les pueda desempeñarse bien. 
 
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑟𝑒𝑎𝑙  𝑆𝑜𝑙𝑒𝑠 
𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠  𝑆𝑜𝑙𝑒𝑠 
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑟𝑒𝑎𝑙  𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 









Fuente: Carlos Mejía, “Indicadores de efectividad y eficacia, Documentos 
Planning: Publicación periódica coleccionable”. 
 
1.3.4 Efectividad 
En este indicador, mide los valores de las unidades relevantes producidas en el 
mejor tiempo y costos, ya que permite suponer hacer lo correcto con gran 
exactitud y así evitar desperdiciar los tiempos y dineros. 
La efectividad consiste en “hacer bien las cosas correctas”, significa que hacer 
las cosas en forma de eficiente y eficaz, es decir que tiene que ver con “qué” 







0 % -  2 0 % 0
2 1% -  4 0 % 1
4 1% -  6 0 % 2
6 1% -  8 0 % 3
8 1% -  9 0 % 4
> 9 1% 5
EF IC A C IA
(US D  /  UT)*10 0
F uente: Documentos Planning, publicación periódica coleccionable
Donde:
CA: Costos Alcanzados
CE: Costo Eperado (cotización)
TE: Tiempo Esperado
UT: Unidades totales




Tabla N° 6: Fórmula de Efectividad, Eficiencia y Eficacia 
 
Elaboración propia 
Fuente: Carlos Mejía, “Indicadores de efectividad y eficacia, Documentos 
Planning: Publicación periódica coleccionable”. 
 
1.3.5 Diagrama de Operaciones de Procesos (DOP) (Ver anexo N° 01 y 02) 
 
Según Senati en “Mejora de Métodos de Trabajo” nos detalla que el diagrama 
de operaciones de procesos el cual se caracteriza por presentar tres 
simbologías las cuales son operación, inspección y operación combinada 
dando a detalle Este diagrama muestra la secuencia cronológica de todas las 
operaciones de taller o en máquinas, inspecciones, márgenes de tiempo y 
materiales a utilizar en un proceso de fabricación o administrativo, desde la 
llegada de la materia prima hasta el empaque o arreglo final del producto 
terminado. Señala la entrada de todos los componentes y sub-conjuntos al 
ensamble con el conjunto o pieza principal.  
 
RANGOS PUNTOS RANGOS PUNTOS
0 % -  2 0 % 0
2 1% -  4 0 % 1
4 1% -  6 0 % 2
6 1% -  8 0 % 3
8 1% -  9 0 % 4
> 9 1% 5




CE: Costo Eperado (cotización)
TE: Tiempo Esperado
La  e fe c t iv ida d s e  e xpre s a  e n 
po rc e nta je  (%)
EF IC A C IA EF IC IEN C IA EF EC T IVID A D
UT: Unidades totales
USD: Unidades sin defecto TA: Tiempo Alcanzado
(US D  /  UT)*10 0
5
M uy e f ic ie nte  
>1
3
Ine f ic ie nte  < 1 1
Efic e nte  = 1
(P unta je  e f ic a c ia  + P unta je  
e f ic ie nc ia )  /  2 ) /  M a xim o  
P unta je  
                  
        𝑬   𝑬  
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Figura N° 6: SIMBOLOGIA DE DOP 
 
 
1.3.6 Diagrama de Analisis de Procesos (DAP) (Ver Anexo N° 3)  
Según Senati en “Mejora de Métodos de Trabajo” el diagrama de análisis de 
procesos es un diagrama que muestra a detalle todas las operaciones, 
inspecciones, esperas, transporte, demoras, almacén, combinada. 
Figura N° 7: SIMBOLOGIA DE DAP 
 
 
1.3.7 Herramientas básicas para PHVA 
Diagrama de Pareto 
“El diagrama de Pareto (DP) es un gráfico especial de barras cuyo campo de 
análisis o aplicación son los datos categóricos cuyo objetivo es ayudar a 
localizar el o los problemas vitales, así como sus causas más importantes.” 








Operación: Representa un cambio intencionado en las 
características de un producto o servicio. 
Inspección: Consiste en verificar las características de un 
producto o servicio. 
Combinada: Consiste en la operación e inspección, los cuales se 















Operación: Representa un cambio intencionado en las 
características de un producto o servicio. 
Inspección: Consiste en verificar las características de un 
producto o servicio. 
Combinada: Consiste en la operación e inspección, los cuales se 
realizan de forma simultánea. 
Demora: Indica demora entre dos operaciones o abandono. 
Almacén: Indica el depósito de un objeto bajo vigilancia en 
almacén 




Diagrama de Gantt 
“El Diagrama de Gantt, son un sistema que ejecuta en dos dimensiones; en el 
eje de abscisas se coloca el tiempo y en el eje de ordenadas se colocan las 
actividades a desarrollar, es útil para mostrar la secuencia de ejecución de 
operaciones de todo un paquete de trabajo ya que puede utilizarse como una 
herramienta de planificación como una herramienta de seguimiento y control.” 
(Terrazas, 2011, p. 10). 
 
DIAGRAMA BIMANUAL 
“Los diagramas bimanuales, son diagramas representativos de actividades 
simultaneas en los que, los elementos de tipo productivos, son las dos manos 
del operario; sin embargo no incluyen aquí la cuantificación del tiempo. Las 
actividades de la mano izquierda, y de la mano derecha, que aparezcan en una 
misma línea del diagrama representado, se realizaran simultáneamente.(Ver 
Figura 7.6.1.7).”(De la Fuente, 2006, p. 232) 






DIAGRAMA DE GANTT 
Según María Hinojosa (2003) El diagrama de Gantt consiste en una 
representación gráfica sobre dos ejes; en el vertical  se  disponen  las  tareas  
del  proyecto  y  en  el  horizontal  se  representa  el tiempo. La gráfica es muy 
útil al permitir identificar visualmente en una sola revisión tales minorías de 
características vitales a las que es importante prestar atención y de esta 
manera utilizar todos los recursos necesarios para llevar a cabo una acción 
correctiva sin malgastar esfuerzos. 
Figura N° 9: DIAGRAMA DE GANTT 
 
Fuente: Gestiopolis. 
Elaborado por: María Alejandra Hinojosa 
 
DIAGRAMA DE RECORRIDO 
 
Según Josep M. (1991) en su libro “Localización, distribución en planta y 
manutención“ los diagramas de recorrido son, de hecho, diagramas analíticos 
de las operaciones del proceso dibujados sobre representaciones a escala de 
la sección o  secciones donde el proceso se lleva a cabo de tal forma que los 
símbolos ASME de cada acción se dibujan en la posición del lugar en que se 
realiza. 
 
Tipos de recorrido 
 Una vez obtenida y analizada la información sobre el proceso 
correspondiente a los diversos grupos de productos, cabe establecer un 
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esquema del recorrido, que dará una idea de la distribución en lo que se refiere 
a las secciones implicadas en el movimiento de materiales. 
 
1.4 Formulación del problema 
1.4.1. Problema General 
¿De qué manera, la aplicación de la metodología PHVA, influye en la 
mejora de la productividad de las casacas de hombres de la empresa textil 
mantilla s.a.c, San Juan de Lurigancho-2017? 
 
1.4.2. Problemas Específicos 
¿De qué manera, la aplicación de la metodología PHVA, influye en la 
eficacia de la productividad de las casacas de hombres de la empresa textil 
mantilla s.a.c, San Juan de Lurigancho– 2017? 
 
¿De qué manera, la aplicación de la metodología PHVA, influye en la 
eficiencia de la productividad de las casacas de hombres de la empresa 
textil mantilla s.a.c., San Juan de Lurigancho– 2017? 
 
1.5 Justificación del estudio 
 
Económico: El presente trabajo de investigación se justifica para reducir los 
costos que se generan al realizar las casacas de hombres  los cuales debidos a 
una falta de mejora en la productividad generan altos costos de elaboración y 
una falta de productividad la cual genera pérdidas. 
 
Relevancia Social: El presente trabajo de investigación implementara mejoras 
para mejorar a los operarios de la empresa textil mantilla s.a.c. logrando una 
mejora en su productividad de las casacas de hombres. 
 
Implicaciones Prácticas: Implementar la metodología phva en el área de 
acabado para mejorar la productividad de las casacas de hombres de la 
empresa textil mantilla s.a.c, mejorando el tema de falta de productividad en el 
área de acabado en sus productos, mejorando la imagen de la empresa a largo 
43 
 
plazo en el sector textil. 
 
Valor Teórico: El proyecto de investigación tendrá como aporte brindar una 
mejora en temas de productividad así como la implementación de esté para 
mejorar la productividad de las casacas de hombres, los cuales tendrán como 
resultado mejoras en temas de calidad así como demostrar una metodología de 




La aplicación de la metodología PHVA mejora la productividad en el área de 
acabado de las casacas hombres de la empresa textil mantilla s.a.c, San Juan 
de Lurigancho - 2017. 
 
Hipótesis Secundarias 
La aplicación de la metodología PHVA mejora la eficacia de las casacas de 
hombres de la empresa textil mantilla s.a.c, San Juan de Lurigancho - 2017. 
 
La aplicación de la metodología PHVA mejora la eficiencia de las casacas de 





Determinar como la implementación de la metodología PHVA mejora la 
productividad en el área acabado de las casacas de hombres de la empresa 
textil mantilla s.a.c, San Juan de Lurigancho - 2017. 
 
Objetivos Específicos 
Determinar  la implementación de la metodología PHVA en la eficacia de la 
productividad en el área acabado de las casacas de hombres y mujeres de la 




Determinar la implementación de la metodología PHVA en la eficiencia de la 
productividad en el área acabado de las casacas de hombres de la empresa 


















































































2.1 Diseño de investigación 
 
El tipo de investigación es experimental, porque se va a manipular la variable 
independiente (Metodología PHVA) para analizar las consecuencias que la 
manipulación tiene sobre la variable dependiente (la calidad de acabado de las 
casacas de hombres) en la empresa textil mantilla s.a.c. 
 
El tipo del diseño será cuasi-experimental, debido a que en ella que existe una 
‘exposición’, una ‘respuesta’ y una hipótesis para contrastar, pero no hay 
aleatorización de los sujetos a los grupos de tratamiento y control, o bien no 
existe grupo control propiamente dicho. 
Figura N° 10: Diseño de Tesis 
Diseño Cuasi-Experimental 
Concepto 
Estudia las relaciones causa-efecto 
pero no en condiciones de control 
rigurosos de las variables que 




-No es aleatorio. 
-No hay equivalencia inicial de 
grupos. 
-Implica el diseño con pos prueba. 
-Implica el diseño con pre prueba- 
pos prueba. 














2.2 Variables, Operacionalización 
2.2.1. Definición Conceptual  
2.2.1.1. Variable Independiente: Metodología PHVA  
La metodología phva, según Gutiérrez (2010), es de gran utilidad para 
estructurar y ejecutar proyectos de mejora de la calidad y la productividad en 
cualquier nivel jerárquico en una organización. En este ciclo, también conocido 
como el ciclo de Shewhart, Deming o el ciclo de la calidad, se desarrolla de 
manera objetiva y profunda un plan de (planear), este se aplica en pequeñas 
escalas o sobre una base de ensayo (hacer), se evalúa si se obtuvieron los 
resultados esperados (verificar) y, de acuerdo con lo anterior, se actúa en 
consecuencia (actuar), ya sea generalizando el plan - si dio resultado - y 
tomando medidas preventivas para que la mejora no sea reversible, o 
reestructurando el plan debido a que los resultados no fueron satisfactorios, 
con lo que se vuelve a iniciar el ciclo. 
 
2.2.1.2. Variable Dependiente: Productividad  
La mejora de procesos conllevan a la realización de acciones destinadas a 
cambiar la "forma en que queremos que ocurra" un proceso. Estas mejoras 
lógicamente se deben reflejar en una mejora de los indicadores del proceso. 
 
2.2.2 Definición Operacional 
 
2.2.2.1 Variable Independiente: Metodología PHVA 
Para la presente tesis debido a que se implementara una mejora continua se 
hará uso de la metodología PHVA la cual se divide en: Planificar, Hacer, 
Verificar y Actuar.  
La cual luego se documentará por ciclo para así detectar los nuevos errores 
que se generen al finalizar cada ciclo para que se vuelva aplicar el ciclo 
Deming.  
 





La aplicación de la metodología PHVA en la Empresa Textil Mantilla S.A.C. se 
realizará de la siguiente manera:  
 
PASO 1: El primer paso consiste en seleccionar y caracterizar el problema que 
se va estudiar, mediante diagrama de Pareto. 
 
PASO 2: Consiste en buscar todas las posibles causas del problema que se ha 
estudiado para profundizar las verdaderas causas como en qué parte de 
producto o el proceso presentan los defectos, en qué tipo de productos o  
procesos se da el problema, mediante la herramienta de utilidad de la lluvia de 
ideas y el diagrama de Ishikawa (causa – efecto) para así considerar los 
diferentes puntos de vistas y así no descartar ninguna posible causa. 
 
PASO 3: En este paso se investiga la causa más importante ya que se va 
sintetizar la información relevante encontrada del paso anterior y luego 
representarla en diagrama de causa – efecto (Ishikawa) y luego se va 
seleccionar la causa más importante, mediante la aplicación de la herramienta 
del diagrama de Pareto y diagrama de dispersión. 
 
PASO 4: Consiste en considerar las medidas remedio para las causas más 
importante, ya que se buscarán que las causas se eliminen, y también prevenir 
la recurrencia del problema, también se deberá analizar la forma en la que se 
evaluarán las soluciones propuestas y elaborar un plan que se implementará 
las medidas correctivas o de mejora. 
 
PASO 5: Consiste en implementar las medidas remedio, para las medidas 
remedio que se debe seguir respetando del paso anterior, se involucra la 
importancia del problema los afectados  y sustentar a importancia del problema 
y los objetivos que se persiguen. 
 
PASO 6: Una vez implementado las medidas remedio, se revisan los 
resultados obtenidos, para así verificar si las medidas remedio han dado 
resultado, para ello es muy importante dejar funcionar el proceso un tiempo 
suficiente, para observar que si los cambios se han dado o no, por 
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consiguiente, mediante una técnica estadística como histograma, diagrama de 
Pareto, carta de control, y comparar la situación antes y después de la 
aplicación. En caso que si hubo cambio y mejoras en el proceso, es necesario 
evaluar el impacto de la solución. 
 
PASO 7: Una vez obtenido el resultado, se debe prevenir la recurrencia del 
mismo problema, para ello se debe estandarizar las soluciones a nivel proceso, 
los procedimientos y los documentos, de tal forma que se logren mediante la 
solución se refleje en el proceso. Se debe comunicar y justificar las medidas 
preventivas y entrenar a los responsables de cumplirlas, si las soluciones no 
dieron resultado, se repasará todo lo hecho, reflexionar y obtener conclusiones 
y en base a esto, se debe empezar de nuevo desde el paso 1. Las 
herramientas estadísticas que serán de mucha utilidad es poner en práctica 
cartas de control, inspección, supervisiones, etc. 
 
PASO 8: En etapa final, es la conclusión, se va revisar y documentar el 
procedimiento seguido,  luego se planea el trabajo futuro, para ello, se señala 
algunas indicaciones para resolverlos. Los problemas más importantes, se 
consideran para reiniciar el ciclo. 
 
2.2.2.2 Variable Dependiente: Mejora de la Productividad 
La mejora de la productividad utiliza un sinfín de técnicas y herramientas para 
provocar su mejora, con el fin de mejorar su eficiencia y eficacia en este caso 
en el Área de Acabado ya que ambos influyen en una mejora de la 
productividad. 
2.3 Población y muestra 
2.3.1 Unidad de Análisis: 
Según Sampieri (2010), las unidades de análisis tratan sobre quién y a quien se 
le realizo la medición o desarrollo de preguntas, además, del tiempo en el cual 
se desarrolla dicha investigación. 
Por ello, como unidad de análisis en el presente trabajo de investigación se 
considerará 6 quincenas como pre-test y 6 quincenas como post-test en el área 




2.3.2 Población:  
Según Hernández (2010) una población es un conglomerado de todos los 
sucesos coincidentes con un conjunto de especificaciones. 
 
Del mismo modo, ya que la actual tesis es cuasi experimental se tomara como 
población el sistema de mejora continua el cual será considerado por 12 
quincenas  con una duración de 6 quincenas como pre-test y 6 quincenas como 
post-test en el área de acabado de las casacas de hombre de la empresa textil 
mantilla s.a.c. en el año 2017. 
 
2.3.3 Muestra 
Según Sampieri (2001) la muestra se representa como una porción de grupo 
de toda la población. Además, la población es grupo de todos los sucesos que 
tienen concordancia con una orden de especificaciones. 
 
De tal manera, en la concurrente tesis el número de la muestra es la misma a 
la población, debido a que ésta está conformada por un número de ciclos 
menor a 30, en este caso 12 quincenas conformado por 6 quincenas como pre-
test y 6 quincenas como post-test en el área de acabado de las casacas de 
hombres de la empresa textil mantilla s.a.c. en el año 2017. 
 
2.3.4 Diseño Muestral 
Según Tamayo y Tamayo (2003), el diseño muestral brinda una relación entre 
el análisis de datos estadísticos para la obtención de respuestas y los 
problemas con respecto a la obtención de datos. 
El diseño muestran al pertenecer a una investigación cuantitativa en la 
concurrente tesis será no probabilístico ya que las muestran adquiridas de un 
proceso no tendrán como población la misma conveniencia para que todos 
sean elegidos. 
 




2.4.1. Técnicas e instrumentos de recolección de datos  
Se ejecutarán, revisión de base de datos y la observación directa de los 
hechos, los cuales se basan en las declaraciones escritas que permita acceder 
a la forma como se vienen realizando los procesos en el área de acabado de 
las casacas de hombres en la empresa, y en el registro sistemático de la 
adaptación de los operarios frente a una nueva metodología de trabajo.  
Los instrumentos a utilizarse, serán en forma de; ficha de recolección de datos 
que me permita en la observación, evaluar objetivamente al operario, de modo 
que se tenga toda la información necesaria del área, a fin de tomar las mejores 
decisiones. 
 
2.4.2. Validez y confiabilidad del Instrumento  
2.4.2.1 Validez  
“La validez, en términos generales, se refiere al grado en que un instrumento 
realmente mide la variable que pretende medir.”(Hernández Sampieri, 
Fernández Collado and Baptista Lucio, 1998, pág.243). 
 
Por ello, los instrumentos elaborados están comprendidos en la 
operacionalización de las variables. La validez se a que, la calificación o 
resultado obtenido mediante la aplicación del instrumento, mide lo que 
realmente se desea medir, en este caso, la ficha de recolección de datos y la 
revisión de datos corresponde a los instrumentos para medirlos. La validación 
del instrumento será realizado mediante el juicio de tres (03) expertos. 
 
 
2.4.2.2 La confiabilidad del Instrumento  
 “La confiabilidad de un instrumento de medición se refiere al grado en que su 
aplicación repetida al mismo sujeto u objeto produce resultados iguales. La 
confiabilidad de un instrumento de medición se determina mediante diversas 
técnicas, las cuales se comentarán brevemente después de revisar los 
conceptos de validez y objetividad” (Roberto Hernández, Metodología de la 




Según Hernández (2010)  para la confiabilidad de un mecanismo de medición 
este se  expresa según los resultados similares obtenidos luego de una 
repetitiva aplicación.  Además, parte del mecanismo de medición tendrá como 
medida de confiabilidad la firma, sello o algún tipo de registro que represente 
su autenticidad. 
 
Por ello, para la actual tesis se presenta como confiabilidad documentos de 
fuentes primarias las cuales son las fichas de observación y toma de datos con 
el logo de la empresa, firma de los superiores encargados de la empresa textil 
mantilla s.a.c. como señal de conformidad con respecto a los datos mostrados 




Se trata de un concepto difícil de lograr, particularmente en el caso de las 
ciencias sociales. En ciertas ocasiones se alcanza mediante el consenso 
(Unrau,Grinnell y Williams, 2005). Al tratarse de cuestiones físicas las 
percepciones suelen compartirse,..,pero en tópicos que tiene que ver con la 
conducta humana como los valores, las atribuciones y las emociones, el 
consenso es más complejo. 
En un instrumento de medición, la objetividad se refiere al grado en que éste es 
permeable a la influencia de los sesgos y tendencias del investigador o 
investigadores que lo administran, califican e interpretan (Mertens, 2005). 
 
 
Figura N° 12: Interpretación de un coeficiente de confiabilidad 
 




2.5 Métodos de análisis de datos 
En el presente trabajo de investigación se hará un análisis de datos según el 
método T-STUDENT debido a que realizara una comparación entre el (antes de 
la mejora) y los resultados esperados luego de la implementación de la mejora 
continua para comparar el total de mejora en la productividad de la empresa 
textil mantilla s.a.c. 
 
2.5.1 Distribución T de Student  
 Distribución t (de Student) surge del problema de estimar la media de una 
población normalmente distribuida cuando el tamaño es pequeño. Se suele que 
una población se considera pequeña cuando es menor de 30 sujetos.” (Depool 
Rivero, Ramón; Monasterio, dióscoro; PROBABILIDAD Y ESTADISTICA. 
APLICACIONES A LA INGENIERÍA, 2013, UNEXPO, pag. 165) 
 
Figura N° 13: Definición de T de Student 
 
2.6 Aspectos éticos 
Los aspectos éticos y valores en los que se basará el desarrollo del presente 
proyecto serán: Uso de la información exclusivamente para fines académicos.  
Respeto por la información recibida, no distorsión de la realidad.    
Reserva respecto a los nombres y procedencia de información dentro de la 
institución.                                                                                                    
Reserva respecto a la información financiera recibida y analizada.                  








































3.1. PLANTEAMIENTO DE PROPUESTA DE SOLUCIÓN. 
Para la aplicación de la metodología de mejora continua PHVA se empezó por 
tomar como punto de partida las etapa del ciclo que se dividen en 8 pasos para 
su aplicación completa en este caso a la empresa textil mantilla s.a.c para 
mejorar su productividad en el área de acabado tomando en consideración 15 
días como 1 ciclo. 
 
Según Humberto Gutiérrez: Cuando un equipo se reúne con el propósito de 
ejecutar un proyecto para resolver un problema importante y recurrente, antes 
de proponer soluciones y aventurar acciones se debe contar con información y 
seguir un método que incremente la probabilidad de éxito. De esta manera, la 
planeación, el análisis y la reflexión se harán un hábito y gracias a ello se 
reducirán las acciones por reacción. En este sentido se propone que los 
equipos de mejora siempre sigan el ciclo PHVA junto con los ocho pasos que a 
continuación se describen y que se sintetizan en la tabla 6.1. 
TABLA N° 6: CICLO PHVA 
 
Tabla 6.1 Ciclo PHVA y 8 pasos en la solución de un problema. 
 
Autor: Humberto Gutierrez. 
Fuente: Calidad Total y Productividad,3era Edición. 
 
Etapa del ciclo : Planear 
Paso 1. Definir: Para identificar el problema, se ah tomado en consideración 
una de las herramientas  de identificación del problema raíz, en este caso se 
optó por el Diagrama Ishikawa, el cual nos ayudó a identificar diversas causas, 
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las cuales promueven la baja productividad que se presenta en el área de 




Luego de obtener las causas y lograr establecer una relación mediante un diagrama de pareto pudimos ubicar 
jerarquicamente desde las causas que son menos criticas hasta las causas que son mas criticas. 
Figura N° 14: Resultados del Diagrama de Pareto 
Fuente: Investigación propia. 






































































FRECUENCIA 25 22 20 18 15 11 8 7 6 5 3 140
% RELATIVO 18% 16% 14% 13% 11% 8% 6% 5% 4% 4% 2% 100%

















RESULTADOS DEL DIAGRAMA DE PARETO DE CAUSAS DE 
LA FALTA DE PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ACABADO 
DONDE SE REALIZAN LAS CASACAS DE HOMBRE DE LA 
EMPRESA TEXTIL MANTILLA S.A.C.
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Paso 2. Buscar todas las posibles causas 
Consiguiente a los plasmado en el diagrama de pareto, al realizar una inspección del area de trabajo se identifico un problema 
critico y el cual es una de la causas mas serveras por lo cual la productividad dentro del area de acabado y en la elaboración de 
casacas de hombres se ve afectada (baja productividad) y es la falta de un manual de calidad, manual de trabajo y la 
diagramación de procesos de elaboración de casacas de hombre. 
Figura N° 15: Diagrama de Causa – Efecto (Ishikawa) 
 
Fuente: Investigación propia. 
Elaborado por: Propia del autor 
Baja 
productividad 
de casacas de 
hombres de la 
empresa textil 
mantilla s.a.c, 




METODOS DE TRABAJO MEDIO 
AMBIENTE 






Producto con un costo 
variable frecuentemente 
Falta de conocimiento 
sobre manejo de 
máquinas textiles 
Falta de práctica continúa 
con los diseños o moldes 
Espacio limitado para 
desenvolverse 
adecuadamente. 
Zona cercada con rejas 
que impiden el pase de 
vehículos de carga. 
Enfermedades 
constantes. 
Sobrecarga de trabajo. 
Falta de mantenimiento de 
maquinas de cocer. 
Escasez de repuestos 
de máquinas. 
Falta de capacitación para 
operar máquinas de costura. 
 
Constante rotación de 
personal de trabajo. 
59 
 
Paso 3. Investigar cual es la causa mas importante. 
Para la investigación sobre cual es la causa mas importante se realizo un 
seguimiento a los procesos de inicio a fin que intervienen durante la 
elaboración de la casaca de hombre en el area de acabado, en este caso se 
identifico que los operarios tienen una demora o retraso al realizar los 
procesos debidos para la elaboración de la casaca como producto final, 
sumado a ello, algunos no sabian o no lograban identificar por donde 
empezar lo cual generaba un desorden y baja calidad del producto. 
 
Siendo asi que al consultarles como optaban por tomar decisiones y 
preguntales si contaban con una guia o diagrama de procesos, indicaron 
que no contaban con ello y algunos no conocian que es un diagrama de 
proceso, resaltando asi uno de los factores clave del porque la baja calidad 
del producto en el area de acabado y las demoras al realizar los procesos. 
A la misma vez, para determinar como se desempeñan en las maquinas de 
cocer se decidio por realizar un Diagrama Bi Manual, con el objetivo de 
esclarecer cuales son los movimientos que realizan los operarios de inicio a 
fin en todos los procesos involucrados para la casaca de hombres, buscan 
de esa manera eliminar movimientos innecesarios, acciones erroneas y de 
esa manera reducir el tiempo perdido y cumplir con el objetivo de obtener 
una mejora en la calidad y productividad. 
 
Siguiendo con la busqueda de causas, se identifico también que los 
trabajadores dentro de sus tiempos de retraso en los procesos, uno de los 
factores que influenciaba era el recorrido que realizaban al seguir los 
procesos respectivos para la elaboración de casacas de hombre, ello fue 
notorio rapidamente debido a las repetitivas vueltas que daban por cada 
maquina o lugar de trabajo, demostrando que si bien los trabajadores se 
ubican dentro de su area y conocen su lugar, no cuenta con una diagrama 
de recorrido o red de distribución, el cual les ayude a evitar a dar 
repetitivamente vueltas innecesarias por proceso y la baja calidad del 





DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO (DOP) 
EMPRESA: Textil Mantilla S.A.C PAGINA: 1 de 1 
PRODUCTO: Casaca de hombre FECHA: 23/ 11 / 2016 
DIAGRAMA HECHO POR: Bryan Alexis Arias 
Araujo 













































2 16 min 
TOTAL 10 161 min. 
TELA MOLDE MAQUINA DE COCER 
1 Inspección de tela 
Diseño de molde 
Corte de tela. 





























Agrupa tela por 
grupo para partes 
de casaca de 
hombre 
Costura de piezas 























Diagrama de Análisis de Procesos 
Diagrama Nº:   01  Hoja Nº:   01 RESUMEN 
Objeto:  
Elaborar casacas para hombres.                
Actividad Actual Propuesto Econ. 
Operación 6 5   
Transporte 5 3   
Actividad: 
Elaboración de casacas de hombre. 
Espera 0 0   
Inspección 2 2   
Almacena 1 1   
Método: Actual Distancia (mtrs) 10  5    
Lugar:    Área de Acabado Tiempo (min.) 161 131   
Operario:                Luis Roman Costo     
Mano de Obra 04 04   
Compuesto por:    Bryan Arias Araujo.    
Fecha: 25/11/16 Material     
Aprobado por:                                      
Fecha:  
Total 
14 11   
DESCRIPCIÓN Distancia Tiempo     
 
 
  Observación 
Almacenamiento de 
materia prima.       
  
      
 
Hacia el área de 
acabado.     
  
        
 
Diseñar molde de casaca 
de hombre.     
  
         
Hacia maquina cortadora.                
Cortar molde elaborado.                





Hacia operarios encargados 
de cortar en cantidades.     
  
         
Realizar cortado e 
inspección de tela según 






Realizar planchado de tela 
cortada.     
  
         
Hacia máquina de costura.   
 
 
    
Realizar unión de piezas de 





Realizar costura de 
bolsillos.     
  
         
Realizar costura de cuello.                 
Realizar costura de 
mangas.     
  
       
Realizar costura de parche 
con logo de colegio.   
 
     
Inspección de costura.         
Limpiar fibra acumulada.         
Hacia empaquetadura.         
Inspección y empaquetado 





Tabla N° 9: DIAGRAMA DE RECORRIDO 
 
                                                                                                                      
Paso 4. Considerar las medidas remedio para las causas más importantes. 
 
Dentro de las medidas remedios para las causas mas importantes que son 
la falta de una metodologia de trabajo, baja calidad del producto  y 
diagramación de procesos, se considera la implementación de 
diagramación de procesos como DOP, DAP, Bi Manual, Diagrama de 
Recorrido y Diagrama de Ganttmediante el cual promover y dar 
conocimiento al trabajador sobre la calidad esperada por la empresa y el 
cliente, asi como buscar mejorar la productividad la cual se ve afectada por 
la baja calidad de los productos. 
 

























Maquina de costura recta
Tela - Puño Maquina de bordar
Maquina de costura 
recta
Tela - Espalda















































establecer las fechas dentro de las cuales se realizaran los objetivos 
establecidos. 
 
Tabla N° 10 :  DIAGRAMA DE GANTT 
 
 
Paso 5. Poner en practicas las medidas remedios. 
 
Siguiendo con la metodologia de mejora continua, en la dimensión de Hacer 
(H) se empezara a poner en practica todas las medidas remedio propuestas 
para la mejora en la productividad y calidad de producto en el area de 
acabado de la emrpesa textil mantilla s.a.c.. Para ello, empezaremos por la 










Analisis de los 
resultados obtenidos y 
corrección de errores.
Implementación de las 
propuestas de mejora.
Analisis de los 
resultados obtenidos y 
corrección de errores.
Implementación de las 
propuestas de mejora.
Analisis de los 
resultados obtenidos y 
corrección de errores.
Implementación de las 
propuestas de mejora.
Analisis de los 
resultados obtenidos y 
corrección de errores.
4ta Vuelta 5ta Vuelta 6ta Vuelta
Implementación de las 
propuestas de mejora.
Analisis de los 
resultados obtenidos y 
corrección de errores.
01/01/2017 - 15/01/2017
1era Vuelta 2da Vuelta 3ra Vuelta
01/02/2017 - 15/02/2017 16/02/2017 - 28/02/2017 01/03/2017 - 15/03/2017 16/03/2017 - 31/03/2017
Implementación de las 
propuestas de mejora.
Analisis de los 
resultados obtenidos y 
corrección de errores.
Implementación de las 
propuestas de mejora.
16/01/2017 - 31/01/2017





































DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO (DOP) 
Producto: Casaca de hombre. Página: 1 de 1 
Empresa: Textil Mantilla S.A.C. Método de trabajo: Propuesto. 





Operación 16 58 min. 
Inspección 0 0 min. 
Combinada 2 4 min. 
TOTAL 18 60 min. 
 















































De esta manera, empezando con la primera propuesta de mejora continua 
se opto por iniciar con la propuesta e implementación del Diagrama de 
Operaciones de Procesos con una propuesta de mejora en la cual se 
aprecia un mayor orden de los procesos a establecer para obtener la 
casaca de hombre, y en el cual comparado con el Diagrama de 
Operaciones de Procesos con su metodo actual (ver anexo n° 01) se logra 
una reducción en el tiempo total de 101 minutos ya que el tiempo actual 
(161 min.) era mucho mayor al que se lograba alcanzar con el propuesto 
(60 min.), asi tambien, la corrección del orden de los procesos que se deben 
realizar adecuadamente para podeer evitar posibles errores y re-ingresos 
de los productos acabados o en procesos mas cercanos a su acabado, 
demostrando que la cantidad de procesos que antes era 16 se propuso 
como medida remedio 18. 
 
Por lo cual, evitando que los productos puedan padecer fallas en proceso o 





















































DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO (DOP) 
Producto: Casaca de hombre. Página: 1 de 1 
Empresa: Textil Mantilla S.A.C. Método de trabajo: Propuesto. 





Operación 16 58 min. 
Inspección 0 0 min. 
Combinada 2 4 min. 
TOTAL 18 60 min. 
 

































































Paso 6. Revisar los resultados obtenidos. 
 
En este paso se verifico si las medidas remedio ante las causas existente 
han logrando generar buenos resultados. 
 
Para ello, se dejo funcionar el proceso de mejora continua por un tiempo 
modera, en este caso 6 ciclos de mejora continua como pre test y 6 ciclos 
de mejora continua tambien como post test. 
 
De tal manera que se pueda reflejar los cambios programados y luego 
mediante una tecnica estadistica, comparar la situación de antes y despues 


























Maquina de costura recta
Tela - Puño
Maquina de bordar
Maquina de costura 
recta
Tela - Espalda






























































Como se puede apreciar en los siguientes graficos estadisticos, se muestra 
el incremento porcentual (%) luego de la aplicación de la mejora continua 
mediante la metodologia PHVA en el cual se grafica cada ciclo cuanto ah 
logrado alcanzar como mejora por vuelta (ciclo) como maximo. 
FIGURA N° 16 : PRODUCTIVIDAD 
 
 




























FIGURA N° 18 : EFICACIA 
 
 
Demostrando de esta manera que la aplicación de mejora continua en el 
area de acabado de las casacas de hombres de la empresa textil mantilla 
s.a.c., si presenta mejoras en terminos de productividad , eficiencia y 
eficacia, los cuales son sinonimo de que lo planteado como medidas 
remedios ya sea herramientas de ingenieria, diagrama de recorrido y 
diagramas de gantt, mejoro la productividad y la calidad del producto. 
 
Paso 7. Prevenir la recurrencia del problema. 
 
Como parte de la prevención y/o estandarización de los resultados como 
mejoras es que se demostrara los resultados obtenidos y los beneficios de 
ello, las cuales se mantienen obtienen la hoja de toma de datos y se 
demuestra con ello que se mantiene los resultados esperados e incluso se 
observa una mejora constante, demostrando asi que cada ciclo concluido se 
obtiene un nuevo estandar y este es superado o se mantiene al finalizar el 
proximo ciclo, en este caso correspondiente a la Productividad, Eficiencia, 
Eficacia, los cuales mediante la metodologia de mejora continua PHVA 
ayudaran a alcanzar nuestro objetivos generales y especificos. 
 













Paso 8. Conclusión. 
Se evidencia claramente una mejora en la productividad como variable 
dependiente en un 40.93% como mejora respecto al antes y al después de 
la investigación que es un 56.31% a 97.24%. 
 
Se evidencia claramente una mejora en la eficiencia como variable 
dependiente en un 28.12% como mejora respecto al antes y al después de 
la investigación que es un 82.86% a 110.98%. 
 
Se evidencia claramente una mejora en la eficiencia como variable 
dependiente en un 18.55% como mejora respecto al antes y al después de 
la investigación un 68.16% a 86.71%. 
 
3.2 ESTADISTICA DESCRIPTIVA 
Indicador: Productividad 
Base de datos de población de manera quincenal (15 días) 2017. 
TABLA N° 16 : PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES 
PERIODO PRODUCTIVIDAD_ANTES PRODUCTIVIDAD_DESPUES 
1 49.12% 88.38% 
2 44.08% 86.37% 
3 54.42% 94.04% 
4 41.67% 99.34% 
5 74.29% 104.78% 
6 74.29% 110.37% 








FIGURA N° 19 : PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES 
GRAFICO DE BASE DE DATOS 
 
 
INTERPRETACION: de la tabla n°16 comparativo arriba mostrado, se 
evidencia claramente una mejora en la productividad como variable 
dependiente de un 56.31% a 97.24% respecto al antes y al después de la 
investigación. 
 
TABLA N° 17: EFICIENCIA ANTES Y DESPUES 
Indicador: Eficiencia 
PERIODO EFICIENCIA_ANTES EFICIENCIA_DESPUES 
1 72.38% 103.62% 
2 68.57% 105.14% 
3 76.19% 109.71% 
4 66.67% 112.76% 
5 106.67% 115.81% 
6 106.67% 118.86% 
















FIGURA N°20 : EFICIENCIA ANTES Y DESPUES 
 




INTERPRETACION: del tabla n°17 comparativo arriba mostrado, se evidencia 
claramente una mejora en la eficiencia como variable dependiente de un 
82.86% a 110.98% respecto al antes y al después de la investigación. 
TABLA N° 18: EFICACIA ANTES Y DESPUES 
Indicador: Eficacia 
PERIODO EFICACIA_ANTES EFICACIA_DESPUES 
1 67.86% 80.95% 
2 64.29% 82.14% 
3 71.43% 85.71% 
4 62.50% 88.10% 
5 69.64% 90.48% 
6 73.21% 92.86% 




















FIGURA N° 21 : EFICACIA ANTES Y DESPUES 




INTERPRETACION: del tabla n°18 comparativo arriba mostrado, se evidencia 
claramente una mejora en la eficiencia como variable dependiente de un 
68.16% a 86.71% respecto al antes y al después de la investigación. 
TABLA N° 19 :PLANIFICAR ANTES Y DESPUES 
Indicador: Planificar 
PERIODO PLANIFICAR_ANTES PLANIFICAR_DESPUES 
1 73.21% 78.57% 
2 67.86% 83.93% 
3 64.29% 85.71% 
4 67.86% 87.50% 
5 64.29% 92.86% 
6 66.07% 92.86% 































FIGURA N° 22 : PLANIFICAR ANTES Y DESPUES 
GRAFICO DE BASE DE DATOS 
 
 
INTERPRETACION: del tabla n°19 comparativo arriba mostrado, se evidencia 
claramente una mejora en la eficiencia como variable dependiente de un 
67.26% a 86.90% respecto al antes y al después de la investigación. 
TABLA N° 20 : VERIFICAR ANTES Y DESPUES 
Indicador: Verificar 
PERIODO VERFICIAR_ANTES VERIFICAR_DESPUES 
1 70.41% 91.36% 
2 68.07% 92.77% 
3 69.63% 94.17% 
4 83.16% 95.51% 
5 72.59% 96.03% 
6 73.33% 96.15% 






















FIGURA N°23 :VERIFICAR ANTES Y DESPUES 




INTERPRETACION: del tabla n°20 comparativo arriba mostrado, se evidencia 
claramente una mejora en la eficiencia como variable dependiente de un 
72.87% a 94.33% respecto al antes y al después de la investigación. 
 
3.3 PRUEBA DE NORMALIDAD 
3.3.1 Prueba de Normalidad a la variable dependiente PRODUCTIVIDAD 
 
TABLA N° 21 : PRUEBA DE NORMALIDAD - PRODUCTIVIDAD 
Productividad 
Resumen de procesamiento de casos 
 
Casos 










6 100,0% 0 0,0% 6 100,0% 
PRODUCTIVIDAD_D
ESPUES 






















Media 56,1667 5,89020 
95% de intervalo de 








Media recortada al 5% 55,9630  
Mediana 51,5000  
Varianza 208,167  
Desviación estándar 14,42798  
Mínimo 42,00  
Máximo 74,00  
Rango 32,00  
Rango intercuartil 30,50  
Asimetría ,631 ,845 
Curtosis -1,935 1,741 
PRODUCTIVIDAD_
DESPUES 
Media 91,1667 2,08833 
95% de intervalo de 








Media recortada al 5% 91,1296  
Mediana 91,5000  
Varianza 26,167  
Desviación estándar 5,11534  
Mínimo 85,00  
Máximo 98,00  
Rango 13,00  
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Rango intercuartil 10,00  
Asimetría ,017 ,845 
Curtosis -1,580 1,741 
 




o gl Sig. 
Estadístic
o gl Sig. 
PRODUCTIVIDAD_A
NTES 
,226 6 ,200* ,833 6 ,113 
PRODUCTIVIDAD_D
ESPUES 
,177 6 ,200* ,950 6 ,742 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Elaboración propia con SPSS 22. 
 
REGLA DE DECISIÓN 
SIG < 0.05 DATOS NO PARAMETRICOS ANTES O DESPUES 







SIG> 0.05 SI SI PARAMETRICO 
SIG> 0.05 SI NO NO 
PARAMETRICO 
SIG> 0.05 NO SI NO 
PARAMETRICO 
SIG> 0.05 NO  NO NO 
PARAMETRICO 
 
INTERPRETACION: De la tabla No. 21 comparativo arriba mostrado. El SIG de 
la Productividad Antes > 0.05 (0.113) y el SIG de la Productividad Después > 
80 
 
0.05 (0.742) por lo tanto se concluye que nuestros datos son PARAMÉTRICOS 
para la validación de las hipótesis se utilizará la prueba estadística de T – 
STUDENT. 
 
3.4 PRUEBA DE HIPOTESIS (ESTADISTICA INFERENCIAL) 
3.4.1 PRUEBA DE HIPOTESIS GENERAL 
 Ho: La metodología PHVA no incrementa la productividad.  




Ho: µ (promedio) Pa ≥ µ (promedio) Pd 
Ha: µ (promedio) Pa < µ (promedio) Pd 
 
PRUEBAS T 
Prueba T – PRODUCTIVIDAD 
TABLAN N°22 : PRUEBA T STUDEN - PRODUCTIVIDAD 
Estadísticas de muestras emparejadas 








56,1667 6 14,42798 5,89020 
PRODUCTIVIDAD_D
ESPUES 
91,1667 6 5,11534 2,08833 
 








6 ,742 ,091 
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INTERPRETACIÓN: De la regla de decisión y de la tabla No.22, ha quedado 
demostrado que la media de la productividad antes  (56.16%) es menor que la 
media de la productividad después (91.17%), por consiguiente sea acepta la 
hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la 
aplicación de la metodología PHVA incrementa  la productividad en el área de 
acabado de la empresa textil mantilla s.a.c. 
 


















































Elaboración propia con SPSS 22. 
TABLA N° 23 : PRUEBA T STUDEN - EFICIENCIA 
Prueba T – EFICIENCIA 
Estadísticas de muestras emparejadas 


























6 ,795 ,059 
 
 
INTERPRETACIÓN: De la regla de decisión y de la tabla No.23, ha quedado 
demostrado que la media de eficiencia antes  (83.00%) es menor que la media 
de la eficiencia después (111,17%), por consiguiente sea acepta la hipótesis de 
investigación o alterna, por consiguiente sea acepta la hipótesis de 
investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la aplicación de la 
metodología PHVA incrementa la productividad en el área de acabado de la 
empresa textil mantilla s.a.c. 
 























































TABLA N° 24 : PRUEBA T STUDEN - EFICACIA 
Prueba T – EFICACIA 
Estadísticas de muestras emparejadas 








68,1667 6 3,97073 1,62104 
EFICACIA_DESP
UES 
91,1667 6 5,11534 2,08833 
 




Par 1 EFICACIA_ANTES & 
EFICACIA_DESPUE
S 
6 ,491 ,323 
 
INTERPRETACIÓN: De la regla de decisión y de la tabla No.24, ha quedado 
demostrado que la media de la eficacia antes  (68.17%) es menor que la media 
de la eficacia después (91,17%), por consiguiente sea acepta la hipótesis de 
investigación o alterna, por consiguiente sea acepta la hipótesis de 
investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la aplicación de la 
metodología PHVA incrementa la productividad en el área de acabado de la 


























































































Discusión de la Hipótesis General 
De la tabla 16 de la página 55 se puede evidenciar que la media de 
Productividad en la empresa textil Mantilla S.A.C. en el área de acabado 
antes de la aplicación de la propuesta dio como resultado (56.31%) bastante 
MENOR  a la media de Productividad en la empresa textil  después de aplicar 
el ciclo de Deming que resulto en (97.24%) evidenciando una mejora como 
consecuencia de la aplicación de la  gestión de (Metodología PHVA), este 
resultado coincide con lo investigado por implementación del plan de mejora 
continua en el área de producción aplicando la metodología PHVA en la 
empresa AGROINDUSTRIAS KAIZEN. BECERRA, Angie en su tesis que 
forma parte de la presente investigación y que concluye que la aplicación de 
la Metodología PHVA  ayuda a REDUCIR las incidencias en productividad. 
Asimismo, la teoría reflejada en el libro de HUMBERTO GUTIERREZ 
PULIDO “CALIDAD TOTAL Y PRODUCTIVIDAD” (2011) y en la cual nos 
hemos basado para nuestro marco teórico, afirma que una buena Gestión de 




Discusión de la Hipótesis Secundaria: 
De la tabla 17 de la página 58 se puede evidenciar que la media de Eficiencia 
en la empresa textil Mantilla S.A.C. en el área de acabado antes de la 
aplicación de la propuesta dio como resultado (82.86%) bastante MENOR  a 
la media de Eficiencia en la empresa textil  después de aplicar el ciclo de 
Deming que resulto en (110.98%) evidenciando una mejora como 
consecuencia de la aplicación de la  gestión de (Metodología PHVA), este 
resultado coincide con lo investigado por Recinos(2005) en su tesis 
“Implementación de un programa de mejora continua para las áreas de 
manufactura y logística en una industria de bebidas” , el cual tuvo como 
resultado una reducción de mermas del 10% anual y la reducción de costos 
de producción por caja en 2% anual. Asimismo, la teoría reflejada por Bryan 
Salazar (sin fecha) y en la cual nos hemos basado para nuestro marco 
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teórico, afirma que un control de la producción real y la producción estándar 
nos ayudara a obtener el estado real de cómo se encuentra la eficiencia y 
como esto influye en la productividad. 
 
Discusión de la Hipótesis Secundaria: 
De la tabla 18 de la página 59 se puede evidenciar que la media de Eficacia 
en la empresa textil Mantilla S.A.C. en el área de acabado antes de la 
aplicación de la propuesta dio como resultado (68.16%) bastante MENOR  a 
la media de Eficacia en la empresa textil  después de aplicar el ciclo de 
Deming que resulto en (86.71%) evidenciando una mejora como 
consecuencia de la aplicación de la  gestión de (Metodología PHVA), este 
resultado coincide con lo investigado por Flores (2015) en su tesis “Propuesta 
de mejora continua para una planta de fundición de aluminio bajo la 
aplicación de técnicas de Lean Sigma” , el cual tuvo como resultado la 
optimización de los tiempos muertos llegando a reducir en un 20% el tiempo 























Se concluye que una buena gestión de la MEJORA CONTINUA  
INCREMENTA significativamente la productividad, conforme se puede 
evidenciar en la tabla X de la página  X, en donde el incremento  fue de 
un 40.93 %. 
 
Se concluye que una buena gestión de la MEJORA CONTINUA  
INCREMENTA significativamente la eficacia, conforme se puede 
evidenciar en la tabla X de la página  X, en donde el incremento  fue de 
un 18.55%. 
 
Se concluye que una buena gestión de la MEJORA CONTINUA 
INCREMENTA significativamente la eficiencia, conforme se puede 
evidenciar en la tabla X de la página X, en donde el incremento fue de 




-Se recomienda implementar las herramientas de ingeniería propuesta e 
implementadas en la presente tesis, el cual aportara a mejorar la 
metodología de trabajo de los operarios, como es el caso presentado 
que luego de la aplicación de la metodología propuesta tuvo una mejora 
en su productividad de 40.90% con un incremento de S/. 4,986.66 en 
sus ingresos. 
 
-La implementación de un diagrama de recorrido es crucial para poder 
mejorar los procesos y por consiguiente mejorar la calidad del producto 
evitando re ingresos por procesos y movimiento innecesarios durante las 
actividades, hecho se puede apreciar en los resultados obtenidos luego 
de la aplicación de la metodología phva con la eficiencia en 28.12% los 




-Se recomienda la metodología de phva como mejora continua ya que se 
tuvo como resultado una eficacia de 18.55% y un incremento promedio 
de 156 casacas por ciclo. Finalmente, luego de la aplicación de la 
metodología PHVA, queda demostrado que la aplicación la mejora 
continúa genera unos mayores ingresos y mejoras en la calidad de sus 
casacas de hombres para la empresa a largo plazo. 
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO (DOP) 
EMPRESA: Textil Mantilla S.A.C PAGINA: 1 de 1 
PRODUCTO: Casaca de hombre FECHA: 23/ 11 / 2016 
DIAGRAMA HECHO POR: Bryan Alexis 
Arias Araujo 

































2 16 min 





1 Inspección de tela 
Diseño de molde 
Corte de tela. 


















 15 min. 
5 min. 
Agrupa tela por 
grupo para partes 
de casaca de 
hombre 
Costura de piezas 














































DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO (DOP) 
Producto: Casaca de hombre. Página: 1 de 1 
Empresa: Textil Mantilla S.A.C. Método de trabajo: Propuesto. 





Operación 16 137 min. 
Inspección 0 0 min. 
Combinada 2 4 min. 
TOTAL 18 141 min. 
 



































































Anexo N° 6: Matriz de Operacionalización de la variable independiente – Metodología PHVA 
 
 
MATRIZ  DE OPERACIONALIZACIÓN DE LAS  VARIABLES 
Variable: Independiente 









































Fuente: Elaboración propia. 
 
C.P.P. = (
𝑁° 𝑑𝑒 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝐴𝑙𝑐𝑎𝑛𝑧𝑎𝑑𝑎
𝑁° 𝑑𝑒 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑃𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎
)𝑥100 
P.D. = (
𝑁° 𝑑𝑒 𝑃𝑟𝑒𝑛𝑑𝑎𝑠 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠
𝑁° 𝑑𝑒 𝑃𝑟𝑒𝑛𝑑𝑎𝑠 𝑅𝑒𝑐ℎ𝑎𝑧𝑎𝑑𝑎𝑠
) 𝑥100 
Nivel de Calidad = (
𝑁° 𝑑𝑒𝑃𝑟𝑒𝑛𝑑𝑎𝑠 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠
𝑁° 𝑑𝑒 𝑃𝑟𝑒𝑛𝑑𝑎𝑠 𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑢𝑜𝑠𝑎𝑠
) 𝑥100 
E.C. = (















MATRIZ  DE OPERACIONALIZACIÓN DE LAS  VARIABLES 
 
Variable: Mejora de Productividad 
 





















Fuente: Elaboración propia.  
Eficacia =  
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑅𝑒𝑎𝑙 𝐶𝑎𝑛𝑡 .
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑃𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎 𝐶𝑎𝑛𝑡. 
  
Eficiencia =





Anexo N° 8: Certificado de validez de la variable independiente – Metodología PHVA 






























































Anexo N° 14: Matriz de Consistencia 
PREGUNTAS DE INVESTIGACIÓN 
GENERAL

















¿De que manera la aplicación 
de la metodologia phva influye  
en la eficacia del area de 
acabado de las prendas de 
hombre y mujer en la empresa 
textil mantilla s.a.c,2017?
Determinar la influencia de 
la aplicación de la 
metodologia phva en la 
eficacia del area de acabado 
de las prendas de vestir de 
hombres y mujeres de la 
empresa textil mantilla 
s.a.c,san juan de 
lurigancho,2017
La aplicación de la 
metodologia six sigma 
influye en la eficacia del 
proceso del area de acabado 
de las prendas de vestir de 
hombres y mujeres en la 
empresa textil mantilla 







de recolección de 
datos.
¿De que manera la aplicación 
de la metodologia phva influye 
en la eficicnecia del area de 
acabado de las prendas de 
vestir de la empresa  textil 
mantilla s.a.c,san de juan de 
lurigancho,2017?
Determinar la influencia de 
la aplicación de la 
metodologia phva en la 
eficiencia del area de 
acabado de las prendas de 
vestir de hombres y mujeres 
de la empresa textil mantilla 
s.a.c,san juan de 
lurigancho,2017
La aplicación de la 
metodologia six sigma 
influye en la eficiencia del 
proceso del area de acabado 
de las prendas de vestir de 
hombres y mujeres en la 
empresa textil mantilla 








Población: Diez (8)  
trabajadores del area 
de acabado de las 
prendas de vestir de 
hombres y  mujeres.
Tecnica: Observación 





La metodologia phva, 
según Beltrán, como 
aplicando el ciclo de 
mejora continua, las 
organizaciones pueden 
avanzar hacia niveles de 
eficacia y eficiencia 
superiores.
Este ciclo considera cuatro 
pasos para establecer la 
mejora continua en los 
procesos.
Para implementar la 
Metodologia PHVA, se 
ejecutara las siguientes 
fases: planificar, hacer, 
verificar y actuar 
(PHVA). 
Muestra: Diez(8) 
trabajadores del area 
de acabado de las 



































































La mejora de procesos
conllevan a la realización 
de
acciones destinadas a 
cambiar
la "forma en que queremos 
que
ocurra" un proceso. Estas
mejoras logicamente se 
deben
reflejar en una mejora de 
los
indicadores del proceso.
La mejora del proceso 
utiliza un
sinfín de técnicas y
herramientas para 
provocar su
mejora. Entre los 
factores que





actividades que se 
realizan en
el área diariamente.
“IMPLEMENTACION DE UNA MEJORA CONTINUA MEDIANTE LA METODOLOGIA PHVA EN LA PRODUCITVIDAD DE LAS PRENDAS DE HOMBRES Y MUJERES DE LA EMPRESA TEXTIL MANTILLA S.A.C, SAN JUAN DE LURIGANCHO 2017."
¿De que manera la 
implementación de una mejora 
continua mediante la 
metodologia PHVA influye en la 
mejora del proceso del area 
acabado de las prendas de 
hombre y mujer en la empresa 
textil mantilla s.a.c., San de Jua 
de Lurigancho-2017?
Determinar la influencia de 
la implementación de una 
mejora continua mediante la 
metodologia PHVA influye 
en la mejora del proceso del 
area acabado de las prendas 
de hombre y mujer en la 
empresa textil mantilla 
s.a.c.,2017.
La implementación de una 
mejora continua mediante la 
metodologia PHVA influye en 
la mejora del proceso del 
area acabado de las prendas 
de hombre y mujer en la 
empresa textil mantilla 






































(N° de Prendas Producidas / N° de 
Prendas Defectuosas) x 100
La mejora del 
proceso utilizan un 
sin fin de técnicas y 
herraminetas para 
provocar su propia 
mejora entre los 
factores que se 
medirán en esta 
matriz se encuentran 
los indicadores 
representativos de las 
actividades ue se 
realizan en  el área 
diariamente.
La mejora de procesos conllevan a la 
realización de acciones destinadas a 
cambiar la "forma en que queremos 
que ocurra" un proceso. Estas 
mejoras lógicamente se deben 




D  EN EL AREA 
ACABADO DE 
LAS PRENDAS 




los resultados obtenidos / Resultados 
del Mes.




Ficha de recolección de datos y 
observación
Actuar Razón






(Producción Real / Producción 
Programada) 






(P.R. (S/.)/ Insumos (S/.))
FORMULA




Ficha de recolección de datos y 
observación
(N° de Producción Alcanzada / N°  
de Producción Programada) x 100
TECNICA INSTRUMENTO DE MEDICION
UNIDAD DE 
MEDIDA
(N° Prendas Producidas  / N° 
Prendas Rechazadas)x 100
IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA PHVA EN EL PROCESO DE ACABADO DE LAS PRENDAS DE HOMBRES Y MUJERES DE LA EMPRESA TEXTIL MANTILLA S.A.C,SAN JUAN DE LURIGANCHO,2016
Implementació




La metodología phva, según 
Gutiérrez (2010), es de gran utilidad 
para estructurar y ejecutar proyectos 
de mejora de la calidad y la 
productividad en cualquier nivel 
jerárquico en una organización. En 
este ciclo, también conocido como el 
ciclo de Shewhart, Deming o el ciclo 
de la calidad, se desarrolla de 
manera objetiva y profunda un plan 
de (planear), este se aplica en 
pequeñas escalas o sobre una base 
de ensayo (hacer), se evalúa si se 
obtuvieron los resultados esperados 
(verificar) y, de acuerdo con lo 
anterior, se actúa en consecuencia 
(actuar), ya sea generalizando el plan 
- si dio resultado - y tomando 
medidas preventivas para que la 
mejora no sea reversible, o 
reestructurando el plan debido a que 
los resultados no fueron 





Para implementar la 
metodología PHVA, se 
ejecutará a una 
metodología de 
Planificar, Hacer, 
Verificar y Actuar, los 
cuales tendran como 
objtivo medir la 
calidad en el proceso 
de acabado de las 
prendas de hombresy  
mujeres, de esa 































Anexo N° 16: Instrumento de la Variable Dependiente -  Mejora de la Productividad 
 
PRE TEST- DEPENDIENTE 
 










Bryan Alexis Arias Araujo (supervisor) Numero de 
Trabajadores
8















































Anexo N° 17: Instrumento de la Variable Dependiente -  Mejora de la Productividad 
 




Empresa: Textil Mantilla S.A.C. Octubre de 2016























































Anexo N° 18: Instrumento de la Variable Dependiente -  Mejora de la Productividad 
 
  










Bryan Alexis Arias Araujo (supervisor) Numero de 
Trabajadores
8
























































Empresa: Textil Mantilla S.A.C. Noviembre de 2016


















































RE 62.50% 66.67% 41.67%
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Bryan Alexis Arias Araujo (supervisor) Numero de 
Trabajadores
8













































Anexo N° 21: Instrumento de la Variable Dependiente -  Mejora de la Productividad 
 

























































RE 69.64% 106.67% 74.29%
114 
 
Anexo N° 22: Instrumento de la Variable Dependiente -  Mejora de la Productividad 
























Producción Programada (Cantidad) EFICACIA
680 840
ENERO (1-15)






Bryan Alexis Arias Araujo (supervisor) Numero de 
Trabajadores
8





MES: EFICACIA EFICIENCIA RESULTADO
115 
 




















Bryan Alexis Arias Araujo (supervisor) Numero de 
Trabajadores
8
Juan Manual Vargas Mantilla (Jefe de Area)
ENERO (16-30)
ENERO (16-30)












MES: EFICACIA EFICIENCIA RESULTADO
ENERO 82% 105% 86.37%
116 
 


















Producción Real (SOLES) Insumos (SOLES)
RESULTADO
PRODUCTIVIDAD
FEBRERO 86% 110% 94.04%
EFICIENCIA




Juan Manual Vargas Mantilla (Jefe de Area)
21.000.00S/.                                          109.71%


















































Bryan Alexis Arias Araujo (supervisor) Numero de 
Trabajadores
8
Juan Manual Vargas Mantilla (Jefe de Area)
EFICIENCIA
23.680.00S/.                 21.000.00S/.                                          112.76%
PRODUCTIVIDAD
MES: EFICACIA EFICIENCIA RESULTADO















MES: EFICACIA EFICIENCIA RESULTADO
PRODUCTIVIDAD




Producción Real (SOLES) Insumos (SOLES) EFICIENCIA




Juan Manual Vargas Mantilla (Jefe de Area)
21.000.00S/.                                          115.81%














Bryan Alexis Arias Araujo (supervisor)
119 
 


















Bryan Alexis Arias Araujo (supervisor) Numero de 
Trabajadores
8












Producción Real (SOLES) Insumos (SOLES) EFICIENCIA
24.960.00S/.                 21.000.00S/.                                          118.86%
PRODUCTIVIDAD
MES: EFICACIA EFICIENCIA RESULTADO




Anexo N° 28: Instrumento de la variable independiente – Metodología 
PHVA 
 
























































































N° de Prendas 
Producidas




















N° de Prendas 
Producidas

















N° de Prendas 
Producidas
N° de Prendas 
Defectuosas






Bryan Alexis Arias Araujo (supervisor) Numero de 
TrabajadoresJuan Manuel Vargas Mantilla (Jefe de Area)
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Bryan Alexis Arias Araujo (supervisor) Numero de 
Trabajadores
8
Empresa: Textil Mantilla S.A.C. Octubre de 2016









Juan Manuel Vargas Mantilla (Jefe de Area) P-H-V-A
PLANIFICAR- HACER- VERIFICAR - ACTUAR











Resultados Total%N° de Prendas 
Producidas

















Resultados Total%N° de Prendas 
Producidas









Resultados Total%N° de Prendas 
Producidas
N° de Prendas 
Aceptadas

































































PLANIFICAR- HACER- VERIFICAR - ACTUAR
Instrumento: Variable Independiente
Noviembre de 2016




Bryan Alexis Arias Araujo (supervisor) Numero de 
TrabajadoresJuan Manuel Vargas Mantilla (Jefe de Area)





























N° de Prendas 
Producidas















Resultados %N° de Prendas 
Producidas
N° de Prendas 
Defectuosas






















N° de Prendas 
Producidas





















































Bryan Alexis Arias Araujo (supervisor) Numero de 
Trabajadores
8
Juan Manuel Vargas Mantilla (Jefe de Area) P-H-V-A
Empresa: Textil Mantilla S.A.C. Noviembre de 2016
Area de acabado Quincenal
Instrumento:
PLANIFICAR- HACER- VERIFICAR - ACTUAR
1
PLANIFICAR (P) - NOVIEMBRE
N° de 
Operarios














Resultados Total%N° de Prendas 
Producidas















Resultados % Resultados Total%N° de Prendas 
Producidas









Resultados Total%N° de Prendas 
Producidas
N° de Prendas 
Aceptadas













































































Bryan Alexis Arias Araujo (supervisor) Numero de 
TrabajadoresJuan Manual Vargas Mantilla (Jefe de Area)
PLANIFICAR (P) - DICIEMBRE













HACER (H) - DICIEMBRE









N° de Prendas 
Producidas


































PLANIFICAR- HACER- VERIFICAR - ACTUAR
Estandarizar la
los resultados 














N° de Prendas 
Producidas














































Bryan Alexis Arias Araujo (supervisor) Numero de 
Trabajadores
8
Juan Manual Vargas Mantilla (Jefe de Area) P-H-V-A
Empresa: Textil Mantilla S.A.C. Diciembre de 2016
Area de acabado Quincenal
Instrumento:
PLANIFICAR- HACER- VERIFICAR - ACTUAR
1
PLANIFICAR (P) - DICIEMBRE
N° de 
Operarios














Resultados Total%N° de Prendas 
Producidas

















Resultados Total%N° de Prendas 
Producidas









Resultados Total%N° de Prendas 
Producidas
N° de Prendas 
Aceptadas





























Anexo N° 34: Instrumento de la variable independiente – Metodología 
PHVA 





































































N° de Prendas 
Producidas
N° de Prendas 
Defectuosas






N° de Prendas 
Producidas





PLANIFICAR (P) - ENERO
Resultados Total%
78.57%






Bryan Alexis Arias Araujo (supervisor) Numero de 
Trabajadores
8






HACER (H) - ENERO




N° de Prendas 
Producidas















































































N° de Prendas 
Producidas








Resultados Total%N° de Prendas 
Producidas


















Resultados Total%N° de Prendas 
Producidas








PLANIFICAR- HACER- VERIFICAR - ACTUAR
1
PLANIFICAR (P) - ENERO
N° de 
Operarios














Bryan Alexis Arias Araujo (supervisor) Numero de 
Trabajadores
8
Juan Manual Vargas Mantilla (Jefe de Area)
128 
 


















































N° de Prendas 
Producidas













N° de Prendas 
Producidas

















PLANIFICAR- HACER- VERIFICAR - ACTUAR
PLANIFICAR (P) - FEBRERO
N° de 
Operarios
Producción Programada Producción Alcanzada
Resultados 
por operario%






Bryan Alexis Arias Araujo (supervisor) Numero de 
Trabajadores
8



















N° de Prendas 
Producidas






















































Resultados Total%N° de Prendas 
Producidas



























HACER (H) - FEBRERO
3












Resultados Total%N° de Prendas 
Producidas
N° de Prendas 
Aceptadas
2.B








Resultados Total%N° de Prendas 
Producidas




















PLANIFICAR- HACER- VERIFICAR - ACTUAR
1
PLANIFICAR (P) - FEBRERO
N° de 
Operarios










Bryan Alexis Arias Araujo (supervisor) Numero de 
Trabajadores
8
Juan Manual Vargas Mantilla (Jefe de Area)
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Producción Programada Producción Alcanzada
















HACER (H) - MARZO
5














N° de Prendas 
Producidas













VERIFICAR (V) - MARZO
Resultados 
por operario%
N° de Prendas 
Producidas













Resultados de Mes. Resultados
1 1 1






N° de Prendas 
Producidas














Bryan Alexis Arias Araujo (supervisor) Numero de 
Trabajadores
8
Juan Manual Vargas Mantilla (Jefe de Area)
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Resultados Total%N° de Prendas 
Producidas












Resultados Total%N° de Prendas 
Producidas
N° de Prendas 
Defectuosas












Resultados Total%N° de Prendas 
Producidas












PLANIFICAR- HACER- VERIFICAR - ACTUAR
1
PLANIFICAR (P) - MARZO
N° de 
Operarios











Bryan Alexis Arias Araujo (supervisor) Numero de 
Trabajadores
8
Juan Manual Vargas Mantilla (Jefe de Area)
132 
 
Anexo N° 40: Instrumento de la variable independiente – Metodología 
PHVA 
 




























































Anexo N° 41: Instrumento de la variable independiente – Metodología PHVA 
 
CRONOGRAMA DE EJECUCIÓN 
 
3.3. CRONOGRAMA DE EJECUCIÓN  
 
Fuente: Elaboración Propia
31/08/2016 07/09/2016 14/09/2016 21/09/2016 28/10/2016 05/10/2016 12/10/2016 19/10/2016 26/10/2016 02/11/2016 09/11/2016 16/11/2016 23/11/2016 30/11/2016 07/11/2016 14/11/2016
1 Reunión de coordinación
2
Presentación del Esquema  de 2 proyecto de 
investigación
3
Asignación   de   los temas de investigación
4
Pautas para la búsqueda  de
información
5
Planteamiento del problema y fundamentación 
teórica
6
Justificación, hipótesis  y objetivos de
la investigación
7 Diseño, tipo y nivel de investigación
8 Variables, operacionalización
9 Presenta el diseño Metodológico
10
JORNADA DE INVESTIGACIÓN N°1:
Presentación del primer avance
11 Población y muestra
12
Técnicas e instrumentos de obtención de datos, 
métodos de análisis y aspectos administrativos.                                        
Designación del jurado: un
metodólogo y dos especialistas
13
Presenta el Proyecto de investigación
para su revisión y aprobación
14
Presenta el Proyecto de investigación
con observaciones levantadas
15
JORNADA DE INVESTIGACIÓN N°2:




Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 5 Semana 6 Semana 7
Semana 
15
Semana 16Semana 9
Semana 
10
Semana 
11
Semana 12
Semana 
13
Semana 
14
 
